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Señores miembros del Jurado:  
 
En cumplimiento del Reglamento de Grados y Títulos de la Universidad César 
Vallejo presento ante ustedes la Tesis titulada “APLICACIÓN DEL ESTUDIO DEL 
TRABAJO PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA FABRICACIÓN DE 
BOLSAS REAL GARZA EN POLYBAGS PERÚ S.R.L EN SJL – 2017” la misma que 
someto a vuestra consideración y espero que cumpla con los requisitos de 














Página del jurado II 
Dedicatoria III 
Agradecimiento Iv 




I. INTRODUCCIÓN 15 
1.1. Realidad Problemática 16 
1.2. Trabajos Previos 20 
1.3. Teorías relacionadas al tema 24 
1.4. Formulación del problema 35 
1.5. Justificación 35 
1.6. Hipótesis 37 
1.7. Objetivos 38 
II. MÉTODO 39 
2.1. Diseño de investigación 40 
2.2. Variables y Operacionalización 41 
2.3. Población y muestra 44 
2.4. Técnicas, instrumentos y herramientas de recolección de datos, validez y 
confiabilidad 45 
2.5. Métodos de análisis de datos 47 
2.6. Aspectos éticos 47 
III. RESULTADOS 48 
IV. DISCUSIÓN 82 
V. CONCLUSIONES 84 
VI. RECOMENDACIONES 85 





ÍNDICE DE CUADROS 
 
CUADRO 01: Identificación del cuello de botella     52 
CUADRO 02: Mejora del Proceso Pre – Test      57 
CUADRO 03: Resumen del tiempo estándar del Proceso de Sellado Pre – Test 58 
CUADRO 04: Resumen de la Productividad del Proceso de Sellado Pre –Test 64 
CUADRO 05: Mejora del Proceso del Estudio de Métodos    68 
CUADRO 06: Mejora del Proceso del Estudio del Trabajo      71 
CUADRO 07: Tiempo estándar del Estudio del Trabajo    72 
CUADRO 08: Productividad        73 
CUADRO 09: Eficiencia         74 
CUADRO 10: Eficacia           75 
CUADRO 11: Prueba de normalidad con Shapiro-Wilk    77 
CUADRO 12: Prueba de T-Student para la Productividad (Medias.)  78 
CUADRO 13: Prueba de T-Student para la Productividad (SIG.)   78 
CUADRO 14: Prueba de T-Student para la Eficiencia (Medias)   79 
CUADRO 15: Prueba de T-Student para la Eficiencia (Sig.)    80 
CUADRO 16: Prueba de T-Student para la Eficacia (Medias)   81 
















ÍNDICE DE TABLAS 
 
Tabla 1: Frecuencia y porcentaje de paro de producción    19 
Tabla 2: Símbolos más empleados en el cursograma analítico   28 























ÍNDICE DE GRÁFICOS 
 
 
GRÁFICO 01: Mejora del Proceso del Estudio de Método    70 
GRÁFICO 02: Mejora del Proceso de Sellado       71 
GRÁFICO 03: Tiempo estándar        72 
GRÁFICO 04: Productividad        74 
GRÁFICO 05: Eficiencia         75 






ÍNDICE DE FIGURAS 
 
 
FIGURA 01: Diagrama de Ishikawa para analizar las causas del índice de 
productividad bajo.          18 
FIGURA 02: Diagrama de Pareto para las causas del índice de productividad bajo
            19 
FIGURA 03: Organigrama de Polybags Perú S.R.L     49 
FIGURA 04: Mapa de Procesos Polybags Perú S.R.L    50 
FIGURA 05: Diagrama de Operaciones del Proceso de Bolsas   53 
FIGURA 06: Proceso de Sellado        54 
FIGURA 07: Diagrama de Actividades del Proceso de Sellado de Bolsas Pre – Test
            55 
FIGURA 08: Diagrama de Ishikawa para analizar las causas de transportes 
continuos           59 
FIGURA 09: Layout de las secciones del proceso de Sellado de la bolsa   60 
FIGURA 10: Insumos mal ubicados       61 
FIGURA 11: Operador Espera Hasta Que El Área De Calidad De La Aprobación  
            62 
FIGURA 12: Ausencia de Etiquetas para Embalar     62 
FIGURA 13: Falta de Organización con las Órdenes de Trabajo     63 
FIGURA 14: Antes y Después de la ubicación del Sobre empaque   66 
FIGURA 15: Antes y Después de la falta de trazabilidad de la bolsa    67 
FIGURA 16: Antes y Después de la ausencia de etiquetas    68 








ANEXO 01:  Ficha de Hoja de Observación (Estudio de Tiempos)   90 
ANEXO 02:  Ficha de Hoja de Observación (DAP)     91 
ANEXO 03: Ficha de Hoja de Registro (Productividad)    92 
ANEXO 04:  Matriz de Consistencia        93 
ANEXO 05:  Ficha Técnica Del Cronometro      100 
ANEXO 06:  Resumen de los Resultados de la Variable Independiente Estudio del 
Trabajo (Antes)          77 
ANEXO 07:  Resumen de los Resultados de la Variable Independiente Estudio del 
Trabajo (Después)          102 
ANEXO 08:  Resumen de los Resultados del Estudio del Estudio del Trabajo (12 
Sem Antes)           103 
ANEXO 09:  Resumen de los Resultados del Estudio del Estudio del Trabajo (12 
Sem Después)          115 









La presente tesis: “Aplicación del estudio del trabajo para incrementar la 
productividad en la fabricación de bolsas real garza en Polybags Perú S.R.L- San 
Juan de Lurigancho – 2017”. Esta investigación es aplicada de tipo cuasi 
experimental. El proceso de la mejora del Estudio del Trabajo es eliminar tiempos 
improductivos lo que va a permitir una mejor trazabilidad en los procesos. Mi 
muestra y población son de doce semanas antes y doce semanas después de la 
aplicación del estudio del trabajo en la medición de mis indicadores. 
 
Así mismo, para validar mi hipótesis se realizó la Prueba de Normalidad, donde se 
determinó que los datos provienen de una distribución normal de tipo paramétrico. 
Se empleo la prueba estadística Shapiro Wilk, donde se procedió a la 
comparación de medias por la prueba T –Student. Finalmente se concluyó que el 
aumento de la productividad fue de un 32.25%, de la eficiencia de 17% y de la 
eficacia de un 12.33%. Del mismo modo mis indicadores tuvieron un aumento en 


















The present thesis: "Application of labor study to increase productivity in the 
manufacture of real heron bags in Polybags Perú S.R.L- San Juan de Lurigancho 
- 2017". This research is applied quasi experimental type. The process of 
improving the Work Study is to eliminate unproductive times, which will allow 
better traceability in the processes. My sample and population are twelve weeks 
before and twelve weeks after the application of the study of the work in the 
measurement of my indicators.  
 
Also, to validate my hypothesis, the Normality Test was performed, where it was 
determined that the data come from a normal distribution of parametric type. The 
statistical test Shapiro Wilk was used, where we compared the means by the T -
Student test. Finally, it was concluded that the increase in productivity was 
32.25%, the efficiency of 17% and the efficiency of 12.33%. Similarly my 
indicators had an increase in process improvement of 15.5% and a standard time 




























1.1. Realidad Problemática 
En la última década en el Perú, la estandarización de procesos aun recién se 
va aplicando en la minoría de empresas, principalmente en las 
macroempresas que pueden realizar los estudios necesarios, con el pasar 
del tiempo se verá en la necesidad las empresas pequeñas de implementar 
el estudio del trabajo para la mejora de procesos y aumentar la productividad 
de cualquier sistema productivo. 
 
INTERNACIONAL 
Las empresas mejor posicionadas tienden a mejorar sus procesos 
comprometiendo a los colaboradores de todas las áreas, haciendo entender 
que la razón de ser de toda organización es el cliente, por tal motivo se tiene 
que entregar un producto o servicio de calidad; ejemplos claros son 
GLORIA, TOYOTA, NISSAN ; dichas empresas se enfocan en la mejora de 
procesos para brindar un servicio de calidad , en dichas empresas elaboran 
un buen estudio de trabajo con lo cual su objetivo es minimizar el trabajo 
innecesario generado, la mayoría de las veces, por causas como un mal 
diseño en el proceso del producto conlleva a tener deficiencias en la 
producción. 
 
Según la empresa estadunidense Premiere Global Service Inc. (PGI) 
“¿Cuáles son los países con mayores índices de productividad laboral?” [En 
línea]. España, 28 de julio de 2014 Disponible en: 
http://noticias.universia.es/empleo/noticia/2014/07/28/1101273/cuales-
paises-mayores-indices-productividad-laboral.html. Señala que, Alemania es 
el país con la mano de obra más productiva del mundo, esto se debe a que 











Según el Instituto de Economía y Desarrollo Empresarial (IEDEP) “CCL: La 
productividad en el Perú se situará por debajo del 2%” [En línea]. Perú, 19 de 
febrero de 2016 Disponible en: http://elcomercio.pe/economia/peru/ccl-
productividad-peru-situara-debajo-2-211117. Según el IEDEP estimó que 
este indicador llegaría al 1,4% pero con la reciente cifra de PBI publicada por 
el INEI (3,26%), se elevaría solo en 1,7%", indicó César Peñaranda, director 
ejecutivo del IEDEP -CCL. 
 
Por otro lado el Sociedad Nacional de Industrias (SNI) “SNI prevé que sector 
plástico revertirá la caída en importaciones de este año” [En línea]. Perú, 12 
de julio de 2016 Disponible en: http://gestion.pe/economia/sni-preve-que-
sector-plastico-revertira-caida-importaciones-este-ano-2165324.  Señala que 
para el segundo semestre, la dinamización del sector construcción jalará al 
sector plástico. Por lo tanto, ese negativo de -1.15% será revertido y 




En Lima, empresas potenciales como Peruplast, Resinplast entre otros se 
encuentran inmersas en proyectos de mejora u optimización de procesos a 
través del uso de la metodología de estudio del trabajo, con el fin de lograr 
óptimos niveles de eficiencia y efectividad al menor costo posible, que les 
permita ser competitivos y diferenciarse de su competencia por su calidad de 
procesos y servicio al cliente.  Por otro lado obtener la efectividad en costos 
con calidad mejorada teniendo una capacidad de planta restringida, es el 
resultado final de la ingeniería de métodos, y lo que busca la medición del 










Este es el caso de la empresa Polybags Perú S.R.L es una empresa del 
rubro de plásticos, dedicada a la producción de bolsas en la cual tiene como 
principal materia prima el polietileno de baja densidad y alta densidad. 
En las últimas investigaciones que se realizó en el área de producción se 
pudo identificar los problemas presentes en la línea de producción de bolsas, 
tales como: La presencia de tiempos muertos generando que la 
productividad no sea la adecuada en el tiempo, lo cual puede generar 
problemas a futuro y dificultaría afrontar los nuevos requerimientos del 
mercado en cuanto al rendimiento y calidad. Por otro lado la empresa no 
cuenta con un plan de método del trabajo estandarizado, generando que los 
operarios trabaje por su propio criterio.  
 
Por tal motivo la aplicación del estudio del trabajo propone solucionar los 
problemas que presenta la empresa Polybags Perú S.R.L con la finalidad de 
estandarizar los tiempos y mejorar el método de trabajo; todo ello con el 
objetivo de incrementar la productividad en la empresa. Para fundamentar 
mejor la presente realidad problemática, se desarrolló un diagrama causa 
efecto (Ishikawa) 
 
Figura 01: Diagrama de Ishikawa para analizar las causas del índice de 
productividad bajo.  


















 No siguen las 
instrucciones. 






 Exceso de 
desperdicio. 
 Mal estado, muy 
obsoleta. 






 No hay documentación 
de los procesos. 
 Sin estándares 
de procesos. 
 Carencia de Iluminación 
adecuada. 




 Mala supervisión 
 
 El material no llega 
a tiempo. 
 Falta de mantenimiento 
Correctivo. 
 Presencia de 
Ruido. 
 Condiciones 
Inseguras.  Equipos de apoyo 






Con el Diagrama de Ishikawa se pudo analizar las causas para conocer los 
problemas que generan la existencia de un índice de productividad bajo, se 
determinó que no cuentan con un método para la estandarización de 
procesos y hay muchos paros en las máquinas por corrección de fallas, 
principalmente las del proceso de Sellado, por ser este nuestro cuello de 
botella implica saber más a fondo las razones por las que no se obtiene una 
eficiencia adecuada. 
 
Tabla I. Frecuencia y porcentaje de paro de producción: 
Nro. Causas Frecuencia Porcentaje (%) Porcentaje Acumulado 
1 Estudio De Trabajo 52 33 33 
2 Mano de Obra 34 21 54 
3 TPM 30 19 73 
4 SSOMA 25 16 88 
5 Otros 19 12 100 
 
Figura 02: Diagrama de Pareto para las causas del índice de productividad bajo. 
 
 
Con este análisis se determina que la ausencia de un Estudio del trabajo 
repercute en la causa principal para producir de manera eficiente. Por lo 
tanto es necesario aplicar esta metodología, con el objetivo de estandarizar 
los procesos, el segundo problema que surge es la mano de obra, ya que las 
operaciones se realizan de manera empírica, generando que los operarios 

































1.2. Trabajos Previos 
A continuación se presentan algunos trabajos previos que servirán de base 
para la realización de esta investigación:  
 
 Antecedentes Internacionales 
 
ALZATE Y SÁNCHEZ (2013), en su tesis titulada “Estudio de Métodos y 
Tiempos de la línea de producción de calzado tipo clásico de dama en la 
empresa de calzado Caprichosa para definir un nuevo método de producción 
y determinar el tiempo estándar de fabricación”, para optar el título de 
ingeniero industrial en la Universidad Tecnológica de Pereira. El tipo de 
estudio corresponde a un diseño de investigación experimental, enfoque 
cuantitativo, donde le fin de la investigación tiene como principal objetivo 
implementar un nuevo método de producción para definir el tiempo estándar 
de la línea de producción del calzado tipo clásico de dama. Concluyendo, se 
logró definir un nuevo método de fabricación, evidenciando disminución en 
los costos laborales e incrementando la productividad. Obteniendo como 
resultado elevar la eficiencia de la planta a un 87% y se disminuye el tiempo 
de la línea a 46 minutos. 
 
LAJ (2015), afirma en su tesis “Mejoramiento de los procesos de producción, 
reduciendo periodos improductivos en planta formuladora de Agroquímicos 
Agrocentro, S.A”, para optar el título de ingeniero industrial en la universidad 
de San Carlos de Guatemala. El cual corresponde a un diseño de 
investigación cuasi-experimental, donde se desarrolló una metodología 
basada en la aplicación de métodos y tiempos de trabajo para determinar los 
periodos improductivos. Donde el objetivo general es mejorar los procesos 
de producción a través de la reducción de tiempos improductivos en la planta 
Formuladora Agrocentro S.A. Obteniendo como resultado final elevar la 






RAMÍREZ (2010), afirma en su tesis “Estudio de tiempos y movimientos en 
el área de evaporador” para optar el título de técnico superior universitario en 
procesos de producción en la Universidad Tecnológica de Querétaro”, donde 
su diseño de investigación es cuasi experimental, además el principal 
objetivo de establecer un método el cual permita determinar el tiempo para 
las diferentes actividades. Así mismo registrar el aumento en la 
productividad del operador. Se concluyó con este estudio que los puestos de 
trabajo para el área de evaporado brindando simplificación de movimientos, 
como resultado final elevar la productividad de 78% a un 85% en su 
productividad. 
 
NARANJO (2013), afirma en su tesis “Optimización de métodos, tiempos de 
trabajo y análisis económico en el área de corte de empresa BOPP del 
Ecuador S.A división película Quito-Ecuador” para optar el título de ingeniero 
industrial en la Escuela Superior Politécnica de Chimborazo. Donde el 
enfoque es cuantitativo y su objetivo fue optimizar los métodos, tiempos de 
trabajo y análisis económico en el área de corte. La aplicación de estudio del 
trabajo ejecutó una redistribución del área de corte, la implementación y 
mantenimiento del mismo, le permitirá eliminar operaciones innecesarias y 
reducir tiempos de transporte, de esta manera obtener una producción 
rápida y lineal. Se concluye que a través del método propuesto se precisó 
que existe un aumento en la producción, ya que actualmente se cortaban 
2156 bobinas y con la propuesta aumenta a 3120 bobinas lo que equivale al 
44.71% más de la producción actual, cumpliendo a cabalidad con todos los 
objetivos planteados. 
 
COLOMO (2009), afirma en su tesis “Mejora y estandarización del proceso 
de producción en una empresa productora de envases plásticos.” para optar 
el título de ingeniero industrial en Universidad de San Carlos de Guatemala. 
El tipo de estudio corresponde a un diseño de investigación experimental, 
enfoque cuantitativo, donde le fin de la investigación tiene como principal 
objetivo es implementar mejoras de acuerdo al desarrollo de un análisis 




La investigación fue de estandarizar y documentar sus procesos mediante 
estás técnicas, además de aumentar la eficiencia y productividad para 
brindar a su cliente un producto de calidad. Se concluye que mediante las 
técnicas empleadas para el estudio de tiempos y movimientos, permitirá 
reducir los transportes que se realizan, optimizando el flujo de material, se 
logró disminuir el desplazamiento de los operarios y de esta forma aumentó 
la cantidad de unidades a producir por día. 
 
 Antecedentes Nacionales 
 
ARANA (2014) en su tesis titulada “Mejora de productividad en el área de 
producción de carteras en una empresa de accesorios de vestir y artículos 
de viaje” para optar el título de Ingeniero industrial en la Universidad San 
Martín de Porres. El autor en su tesis tiene como principales Implementar 
herramientas de mejora para aumentar la productividad en el área de 
producción de carteras. Finalmente se concluyó que el análisis de la 
productividad total, después de implementar las mejoras, se observó un 
aumento considerable de 1.01% con respecto a la productividad inicial, lo 
cual significa que la mejora fue efectiva a corto plazo, igualmente repercutió 
en la Efectividad con un incremento de 31%; a su vez de acuerdo con el 
estudio de tiempos con la adquisición de maquinaria y considerando los 
mismos tiempos de la mano de obra, se observó una disminución 
significativa en el tiempo de fabricación del producto patrón, de 110.05 min a 
92.08 min, lo que significó un 16% de mejora.  
 
NOVOA Y TERRONES (2012) en su tesis titulada “Diseño de mejora de 
métodos de trabajo y estandarización de tiempos de la planta de producción 
de embotelladora TRISA EIRL en Cajamarca para incrementar la 
productividad” para optar por el título de Ingeniero Industrial desarrollado en 
la Universidad Privada del Norte – Cajamarca, Perú. El autor en su tesis 
tiene como principales causas de problemas tales como la falta de 
estandarización de tiempos en líneas de producción, la falta de personal y su 




pedido y deficiencias en los métodos de trabajo. El objetivo general que se 
busca alcanzar los autores es la factibilidad técnica y económica de la 
propuesta de mejora de métodos de trabajo y estandarización de tiempos 
estableciendo. El tipo de investigación desarrollada en el trabajo de 
investigación es Pre-experimental. Se concluye que la inexistencia de 
elementos necesarios por parte de la empresa para la ejecución de las 
tareas de producción de forma eficiente y eficaz, se propone un tiempo 
estándar de 7.55 min y con la propuesta se reduce a 7.34 min para 
producción de bidones y botellones con lo cual se eleva la eficacia física en 
un 84%.  
 
DÁVILA (2015), afirma en su tesis “Análisis y propuesta de mejora de 
procesos en una empresa productora de jaulas para gallinas ponedoras” 
para optar el título de ingeniero industrial en la Pontificia Universidad 
Católica Del Perú. El autor en su tesis tiene como objetivo principal mejorar 
los procesos de producción de una empresa dedicada a la fabricación de 
jaulas para gallinas ponedoras para sus clientes actuales y potenciales. Se 
concluyó que de esta manera se obtendrá mayor productividad en la 
empresa, así como más orden en el área de producción y mejores procesos 
productivos al momento de la elaboración del producto. Además, se podrá 
llegar a producir hasta 65 módulos por semana aumentando la producción 
en un 30%, obteniendo como resultado un TIR de 49% en la aplicación de la 
metodología de las 5S. Se empleó como población a 68 operarios que sean 
cuellos de botellas para la elaboración de piezas. 
 
PUCCIO (2007), afirma en su tesis” Incremento de la productividad en el 
área de telares de una empresa del sector plástico.” para optar el título de 
ingeniero industrial en la Universidad Peruana De Ciencias Aplicadas. La 
presente tesis es el resultado de un minucioso estudio, desarrollado con el 
principal objetivo de implementar la metodología del PDCA y el indicador del 





En lo que respecta a los ratios, el porcentaje de disponibilidad pasó de 85 % 
a un 89%, el porcentaje de Rendimiento paso de 95% a un 97.7% y el 
porcentaje de calidad se mantuvo igual (97%). Esto trajo como consecuencia 
el aumento del OEE de 78% a un 84.3 %. La tesis revidada para el 
presentare trabajo de investigación que mediante la aplicación del PDCA va 
permitir incrementos de productividad y a su vez reducir ineficiencias como 
la generación de scrap dentro de los procesos. 
  
REAÑO (2015), afirma en su tesis “Propuesta de mejora de la productividad 
en el proceso de pilado de arroz en el Molino Latino S.A.C.” para optar el 
título de ingeniero industrial en Chiclayo: Universidad Católica Santo Toribio 
de Mogrovejo. La presente tesis tiene como objetivo principal identificar las 
principales restricciones del sistema, que reducen la eficiencia del proceso, 
mediante la metodología de estudio de trabajo, estudio de tiempos y 
movimientos. Concluyendo que mediante la aplicación de las técnicas 
mencionadas anteriormente, se logró incrementar la productividad en un 
59,95%. Esto implica que la productividad incrementó de S/.17, 53 kg/h a S/. 
28,04 kg/h. Esta productividad permitió cubrir la necesidad del área 
mercadeo, produciendo 6500 kg/h, con una eficiencia de 0.9615. La 
presente tesis revisada, aporta en mi trabajo de investigación que existe una 
variedad de metodología que conforma el estudio del trabajo que influye en 
el incremento de la productividad de una empresa. 
 
1.3. Teorías relacionadas al tema  
 Variable independiente: Estudio del Trabajo 
 
“El estudio de métodos consiste en tener un análisis en dos tiempos 
diferentes durante el desarrollo del producto. Para ello el estudio de métodos 
debe emplearse a detalle durante las etapas de planeación, de esta manera 
será menor la necesidad de realizar estudios de métodos adicionales 
durante el desarrollo del producto” (Niebel y Freivalds 2014, p.3).  






Según García (2005), el Estudio del Métodos es aquella que busca 
incrementar la productividad con la utilización de los mismos o menores 
recursos, para lograr ello basa su desarrollo en la aplicación de dos áreas 
básicas que son: Simplificación del trabajo y Medición del Trabajo. 
 
“El estudio del trabajo, es la aplicación de un examen sistemático a los 
métodos utilizados para desarrollar una cierta actividad, ello con la finalidad 
de mejorar la eficacia en el uso de los recursos y fijar normas de rendimiento 
para las actividades que se realizan”. (Oficina Internacional del Trabajo, 
2010, p. 9).  
 
Palacios Acero (2009) define que el estudio del trabajo se encarga de 
integrar al ser humano en el estudio del proceso de fabricación o prestación 
del servicio. La importancia radica en el desempeño efectivo del personal en 
cualquier tarea, ya que el costo de contratar, capacitar y adiestrar a una 
persona, es cada vez más alto.  
 
“El estudio del trabajo es el estudio sistemático de los métodos para realizar 
actividades con el fin de mejorar la utilización eficaz de los recursos y de 
establecer normas en los procedimientos. Es el grado de rendimiento con 
que se emplean los recursos disponibles para alcanzar objetivos pre 
determinados” (Según Vásquez, 2011, p. 20). 
 
Por otro lado, la Oficina Internacional del Trabajo (2010, p. 9) nos señala que 
“La expresión estudio del trabajo comprende varias técnicas, y en especial el 
estudio de métodos y la medición del trabajo […]”.  
 
El estudio del trabajo implica analizar la forma como se desarrollan las 
actividades de un determinado procesos con el objetivo de reducir o eliminar 
los trabajos improductivos, así mismo establecer normas de rendimiento en 
cuanto a tiempo de producción. Para el presente trabajo de investigación se 
utilizaran dos técnicas que interviene dentro del Estudio del trabajo las 





1.3..1. Procedimiento para realizar el estudio del trabajo 
 
Para el procedimiento del estudio del trabajo se cuenta con varios autores, 
en la presente investigación se guiará de lo establecido por la Oficina 
Internacional del Trabajo (2010). El procedimiento básico para el estudio del 
trabajo consta de ocho pasos: 
 
1. Selección del proceso: Se deberá de escoger/ seleccionar el proceso o 
trabajo que se va a estudiar. 
 
2. Registrar el proceso o trabajo: Se registra todos los datos 
significativos concernientes al proceso seleccionado, empleando las técnicas 
más apropiadas para ordenar los datos de tal manera que facilite su 
posterior análisis. 
 
 Diagrama de actividades de proceso  
“Es una herramienta representativa de los pasos de la secuencia de 
actividades de un determinado proceso, a su vez se identifica con 
símbolos, se considera información como la cantidad, distancias 
recorridas y el tiempo empleado por cada actividad.” (152 p). 
 
 Diagrama de Recorrido 
“Diagrama de hilos es un plano o modelo a escalas en que se sigue 
y mide con un hilo el trayecto de los trabajadores, de los materiales o 
del equipo durante una sucesión determinada de hechos” (111p). 
 
 Diagrama Hombre-máquina 
“Diagrama donde se registra las respectivas actividades de varios 
objetos de estudio (operario, maquina o equipo) según una escala 








3. Examinar: Se debe examinar los datos registrados anteriormente, 
realizándose una serie de preguntas que justifique lo que se hace. 
 
4. Establecer: Se determina el método más óptimo y económico teniendo 
en cuenta todas las condiciones presentes (aportes de los dirigentes, 
especialistas, supervisores y trabajadores). 
 
5. Evaluar: Los resultados obtenidos con la aplicación del nuevo método 
con respecto a la cantidad de trabajo necesario y determinar un tiempo tipo. 
 
6. Definir: Se debe de precisar el nuevo método junto a su tiempo de 
ejecución, y presentarlo (de manera verbal o escrita) a todas las personas 
involucradas. 
 
7. Implantar: En esta parte del procedimiento se implanta el nuevo 
método, para lo cual se debe de enseñar a todas las personas involucradas 
como práctica general en su tiempo ya fijado. 
 
8. Controlar: Por último se controla  la aplicación de la nueva norma, 
haciendo un seguimiento a los resultados obtenidos y comparándolos 
constantemente con los objetivos 
 
 
1.3..2. Dimensiones del Estudio del Trabajo 
Estudio de Métodos 
“El estudio de métodos consiste en registrar analizar de forma crítica el 
desarrollo de las actividades de un proceso con el fin de implementar 
mejoras”. (Oficina Internacional del Trabajo, 2010, p. 77).  
 
“El estudio de métodos de una tarea es la investigación sistemática de las 
operaciones que la componen, su tipología, materiales y herramientas 







“El estudio de métodos (EM), también conocido como análisis de métodos, 
se concentra en determinar cómo se hace un trabajo, considerando que las 
tareas o actividades pueden ser elaboradas por un solo operario o por un 
grupo de ellos utilizando herramientas, equipo o maquinaria” ( Baca, 2013, p. 
177). 
 
Etapas del estudio de métodos: 
Según Cruelles (2013), Afirma que los procedimientos del estudio de 










(Cruelles, 2013 p.163) Esquema del procedimiento del estudio de métodos 
 
1.3..3. Diagramas y gráficos que se emplean para realizar el estudio de 
métodos. 
 
1.3..3.1. Diagramas de Procesos 
Según García (2005) Es una herramienta que se va a que emplear una serie 
de diagramas y gráficos que nos ayudarán a registrar y a llevar un 
procedimiento, identificando mediante símbolos que se considera necesario 
para analizar los procesos. 
 
Tabla 02: Símbolos más empleados en el cursograma analítico. 
 
 
OPERACIÓN: Está simbolizada por un círculo, el cual ocurre cuando se modifican 
las características de un objeto. Una operación también ocurre cuando da o se 
recibe información o se planea algo. 
 
Selección de la Tarea 
Desglose de la tarea en Operaciones 
Clasificación de las 
operaciones 






TRASPORTE: Está simbolizada por una flecha con dirección hacia la derecha, el 
cual representa movimiento de personas, equipos y materiales. 
 
 
INSPECCIÓN: Está simbolizada por un cuadrado y representa las actividades de 
verificación de la cantidad o calidad de los productos o materiales que se emplean 
en el proceso. 
 
 
DEMORAS: Está simbolizada por una “D” semicircular, la cual representa la 
presencia de una interferencia en el movimiento de materiales o en el flujo de las 
operaciones, lo que impide la secuencia del paso subsiguiente en el proceso. 
 
 
ALMACENAJE: Está representado por un triángulo invertido, el cual simboliza el 
depósito de materia prima, productos terminados y semiterminados, y hasta 
documentos en almacenes o en algún otro lugar que pueda servir como tal.  
 
 
ACTIVIDADES COMBINADAS: Comúnmente está simbolizada por un círculo dentro 
de un cuadrado, ya que la actividad combinada más empleada es la operación-
inspección, y se da cuando estas dos actividades se efectúan al mismo tiempo.   
 
(García, 2005, p.42) Estudio del trabajo Ingeniería de Métodos y medición del trabajo. 
 
1.3..3.2. Diagrama de Operaciones de Procesos (DOP) 
Para Cruelles (2013), es aquel diagrama que representa de manera gráfica 
las actividades de una determinada tarea, en las cuales están representadas 
por la simbología ASME. 
 
1.3..3.3. Diagrama de procesos hombre – máquina. 
Según García (2005) define como la representación gráfica de la sucesión 
de actividades que constituye una operación que intervienen hombres y 
máquinas, además permite conocer el tiempo invertido por los hombres y la 
utilización que genera la máquina. 
 
1.3..3.4. Diagrama de Recorrido 
Para Boria y García (2005) el “diagrama de hilos es un plano o modelo, más 
o menos a escala, que muestra el lugar donde se efectúan actividades 
determinadas y el trayecto seguido por los trabajadores, los materiales o el 





1.3..3.5.  Diagrama De Análisis De Proceso (DAP) 
Según la OIT (2010) define: 
La herramienta de análisis que se lleva a cabo es una representación gráfica 
de los pasos que siguen en dicha secuencia de actividades, constituyen un 
proceso o un procedimiento, identificándolos mediante símbolos; además, 
agrega toda la información que se considera necesaria para el análisis, tal 
como distancias recorridas, cantidad considerada y tiempo requerido. 
 





Estudio de Tiempos 
“Es una técnica de medición del trabajo empleada para registrar los tiempos 
y ritmos de trabajo correspondientes a los elementos de una tarea definida, 
efectuada en condiciones determinadas, y para analizar los datos a fin de 
averiguar el tiempo requerido para efectuar la tarea según una norma a de 
ejecución preestablecida” (Oficina Internacional del Trabajo, 2010, p. 273).  
  
Para Baca et al. (2013) el estudio de tiempos tiene como principal objetivo 
“[…] registrar los tiempos de ejecución de las actividades de los empleados, 
observándolas directamente y usando un instrumento de medición de tiempo 
[…], evaluando su desempeño y comparando estos resultados con normas 
establecidas […]” (p. 187). 
 
Para Palacios (2009) el “Estudio de tiempos […] consiste en determinar el 
tiempo que requiere un operario normal, calificado y entrenado, con 
herramientas apropiadas, trabajando a marcha normal y bajo condiciones 
ambientales normales, para desarrollar un trabajo o tarea […]” (pp. 182-173). 
 
 
T: Número de Transportes 
D: Número de Demoras 






Tiempo estándar  
Según Cruelles Ruiz (2013) el tiempo estándar es el tiempo requerido por 
un operario capacitado quien trabajando a un ritmo normal realiza una 
determinada tarea acorde a un método preestablecido sin signos de fatiga. 
Este tiempo estándar se obtiene sumando los tiempos asignados a los 
elementos que componen una tarea afectados por el respectivo suplemento 
de reposo y las proporciones frecuenciales de la tarea. 
TE = TN x (1 + S) 
TN: Tiempo normal. 
TE: Tiempo estándar. 
S: Suplementos 
 
Factor de Ritmo 
Es el tiempo existente que surge por la necesidad de corregir ciertos valores 
al contar con operarios ya sean rápidos o lentos al ejecutar la misma tarea 
planteada. “Se calcula el coeficiente Factor Ritmo al medir el ritmo de trabajo 
de cualquier operador con el de un operario capacitado, normal y conocedor 
de dicha tarea” (Caso, 2006, p.19). 
 
Tiempo normal 
Según El tiempo normal “es el tiempo que requiere un operario para realizar 
una tarea, a un ritmo normal para completar un elemento, ciclo u operación 
usando un método prescrito”. (OIT, 2008, p.274). 
 
“Es el tiempo necesario para la ejecución de una operación trabajando a 
actividad normal” (Cruelles, 2013, p.412). En otras palabras, es el tiempo 
empleado por un operario que se encuentra capacitado y adiestrado que 









Suplementos del estudio de tiempos 
Esta etapa tiene como principal objetivo determinar los tiempos adicionales 
que se ocasionan por diversos imprevistos. Por otro lado en todo trabajo se 
genera cansancio y fatiga, esto es debido a que las personas necesitan 





















(García, 2005. pag.228) Sistema de suplementos por descanso como porcentaje del tiempo 
normal 
 
 Variable dependiente: Productividad 
Según Gutiérrez (2010) “la productividad se encuentra relacionada con los 
resultados obtenidos en un proceso, por ello el incrementar la productividad 
es lograr resultados deseables en función a los recursos empleados en un 





Pozo (2012), nos define a la productividad como “Un ratio de eficiencia que 
relaciona la cantidad de recursos utilizados con la cantidad de producción 
obtenida” (p.55). 
 
“La productividad es el grado de rendimiento con que se emplean los 
recursos disponibles para alcanzar objetivos predeterminados”. (OIT, 2010, 
p.9) 
 
Baca et al. (2013) nos informa que “[…] la productividad es una de las 
variables de desempeño de las empresas, al igual que la calidad, la 
eficiencia, la competitividad o la rentabilidad” (p. 74) 
 
Según Cruelles (2013), la define como “la productividad es un ratio o índice 
que mide la relación existente entre producción realizada y la cantidad de 
factores empleados en conseguirla” (p. 723). 
 
Productividad = Eficiencia * eficacia 
 
La formulación de la productividad puede plantear de tres maneras. 
 Productividad total: es el cociente entre la producción total y todos 
los factores empleados. 
 Productividad multifactorial: relaciona la producción final con varios 
factores, normalmente trabajo y capital. 
 Productividad parcial: es el cociente entre la productividad final y un 
solo factor. 
 
1.3..1. Dimensiones de la Productividad 
Eficiencia 
Según Cruelles (2013). La define como “la relación entre insumos y 
producción, busca minimizar el coste de los recursos. En términos 
numéricos, es la razón entre la producción real obtenida y la productividad 







Según Cruelles (2013). Está relacionada con el logro de los objetivos 
propuestos, es decir con la realización de actividades que permitan alcanzar 








1.3..1.1. Control de la Productividad 
 
El control la productividad pretende identificar a cada uno de los causantes 




























Cálculo Real de la 
Productividad 
SISTEMA DE 







Productividad =    
$ 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑅𝑒𝑎𝑙
$ 𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛








1.4. Formulación del problema 
 
1.4.1.   Problema General 
 
 ¿De qué manera la aplicación del Estudio del Trabajo incrementa la 
productividad en la fabricación De Bolsas Real Garza En Polybags 
Perú S.R.L En Sjl – 2017? 
 
1.4.2. Problema Específico 
 
 ¿De qué manera la aplicación del Estudio del Trabajo incrementa la 
eficiencia en la fabricación De Bolsas Real Garza En Polybags Perú 
S.R.L En Sjl – 2017? 
 
 ¿De qué manera la aplicación del Estudio del Trabajo incrementa la 
eficacia en la fabricación De Bolsas Real Garza En Polybags Perú 
S.R.L En Sjl – 2017? 
 
1.5. Justificación del estudio 
 
Para entender este tipo de justificación, Valderrama nos explica que la 
justificación de carácter teórico: 
Se refiere a la inquietud que surge en el investigador por profundizar en uno 
o varios enfoques teoricos que tratan el problema que se explica. A partir de 
esos enfoques, se espera avanzar en el conocimiento planteado o encontrar 
nuevas explicaciones que modifiquen o complementen el conocimiento 










Se refiere a la inquietud que surge en el investigador por profundizar en uno 
o varios enfoques teoricos que tratan el problema que se explica. A partir de 
esos enfoques, se espera avanzar en el conocimiento planteado o encontrar 
nuevas explicaciones que modifiquen o complementen el conocimiento 
inicial […]. (2015, p. 140). 
Se podrá conocer la relación que tiene las variables estudio del trabajo y 
productividad existen, así como estandarizar procesos, poniendo en práctica 
los conocimientos teóricos del Estudio del Trabajo para así lograr resolver la 
problemática de la empresa. 
 
Justificación Metodológica 
La justificación metodológica “Hace alusión al uso de metodologías y 
técnicas específicas ( instrumentos como encuestas, formularios o modelos 
matemáticos) que han de servir de aporte para el estudio de problemas 
similares al investigado, así como para la aplicación posterior de otros 
investigadores […]” (Valderrama, 2015, p. 140). 
Para lograr el cumplimiento de los objetivos que se plantearon en la 
investigación, se acudió a la utilización de los instrumentos para medir la 
variable independiente “Estudio del Trabajo” y su repercusión en la variable 
dependiente “incrementar la productividad en la fabricación de bolsas real 
garza”. Dichos instrumentos servirán a futuros investigadores que traten 
sobre temas de productividad. Estos instrumentos se elaboraron y antes de 
su aplicación fueron filtrados mediante el juicio de expertos, luego fue 
tamizado mediante la validez y confiablidad.  A través de la aplicación de los 
instrumentos de medición y su procesamiento mediante el SPSS se buscó 
conocer el aumento de la productividad en el proceso de Bolsas aplicando el 
Estudio del Trabajo en la empresa Polybags Perú S.R.L. 








La justificación de carácter práctico “Se manifiesta en el interés del 
investigador por acrecentar sus conocimientos, obtener el título académico 
o, si es el caso, por contribuir a la sulución de problemasconcretos que 
afectan a la organización empresarial, públicas o privadas” (Valderrama, 
2015, p. 141). 
La aplicación del estudio del trabajo, permitió mejorar la productividad en el 
proceso de fabricación de la bolsas Real Garza en la empresa Polybags 
Perú S.R.L. durante su desarrollo se logró estandarizar las operaciones 
aumentando la habilidad de trabajo del operario, disminuyendo los tiempos 
improductivos, encontrando nuevos y mejores métodos de trabajo, a su vez 




En la aplicación de este fue necesario ya que gracias a la aplicación de la 
metodología Estudio del Trabajo y a las propuestas dadas de mejoras 
permitió aumentar la rentabilidad de la empresa y su nivel de competencia 




 Hipótesis General 
 
 La aplicación del Estudio del Trabajo Incrementa la productividad en 











 Hipótesis Especificas  
 
 La aplicación del estudio del trabajo incrementa la eficiencia en la 
fabricación De Bolsas Real Garza En Polybags Perú S.R.L En Sjl – 
2017. 
 
 La aplicación del estudio del trabajo incrementa la eficacia en la 





 Objetivo General 
 
 Determinar como la aplicación del Estudio del Trabajo incrementa la 
productividad en la fabricación De Bolsas Real Garza En Polybags 
Perú S.R.L En Sjl – 2017. 
 
 Objetivo Específico 
 
 Determinar como la aplicación del estudio del trabajo incrementa la 
eficiencia en la fabricación De Bolsas Real Garza En Polybags Perú 
S.R.L En Sjl – 2017. 
 
 Determinar como la aplicación del estudio del trabajo incrementa la 
eficacia en la fabricación De Bolsas Real Garza En Polybags Perú 





























2.1. Diseño de investigación 
Valderrama (2015) nos dice que “[…] el diseño de la investigación es la 
estrategia o plan que se utilizará para obtener la colecta de datos, responder 
a la formulación del problema, al cumplimiento de los objetivos, y para 
aceptar o rechasar la hipótesis nula” (p. 175). 
Según Valderrama (2015) nos dice que “[…] el diseño cuasiexperimental 
mentales tambien manipulan deliberadamente al menos una variable 
independiente para ver su efecto y relación con una o más variables 
dependientes; solamente difieren de los experimentos “verdaderos” en el 
grado de seguridad o confiabilidad que pueda tenerse sobre la equivalencia 
inicial de los grupos” (p. 65). 
 
En el presente trabajo se empleará un diseño de investigación cuasi 
experimental, en donde, en su primera clasificación, requiere de un grupo de 
tratamiento y un grupo de control. Se trabajará con un solo grupo (G) al cual 
se le aplica un estímulo (estudio del trabajo) para determinar su efecto en la 
variable dependiente (Productividad), aplicándose un pre prueba y post 
prueba luego de aplicado el estímulo. 
 
Diseño de la investigación: 
Grupo Pre-Test Estímulo Post- Test 
G1 O1 X O2 
 
Dónde: 
G1: Fabricación de bolsas Real Garza 
X: Estudio del Trabajo 









Tipo de estudio  
 
Asimismo Valderrama (2013), señala que “La investigación aplicada busca 
conocer para hacer, actuar, construir y modificar; le preocupa la aplicación 
inmediata sobre una realidad concreta […]” (p. 39). 
 
El tipo de estudio del presente proyecto es el de una investigación aplicada, 
ya que se focaliza más en la solución del problema real de la empresa que 
en la formulación de teorías.    
 
2.2. Variable, operacionalización 
Definición conceptual de variables 
Variable independiente (VI): Estudio del Trabajo 
"El estudio del trabajo, es la aplicación de un examen sistemático a los 
métodos utilizados para desarrollar una cierta actividad, con la finalidad de 
mejorar la eficacia en el uso de los recursos y establecer normas de 
rendimiento para las actividades que se realizan." (OIT, 2010, p.9). 
Definición conceptual de dimensiones 
Estudio de métodos 
 
“El estudio de métodos consiste en registrar analizar de forma crítica el 
desarrollo de las actividades de un proceso con el fin de implementar 
mejoras”. (Oficina Internacional del Trabajo, 2010, p. 77).  
 
Estudio de tiempos  
“Es una técnica de medición del trabajo empleada para registrar los tiempos 
y ritmos de trabajo correspondientes a los elementos de una tarea definida, 
efectuada en condiciones determinadas, y para analizar los datos a fin de 
averiguar el tiempo requerido para efectuar la tarea según una norma a de 








Variable dependiente (VD): Productividad  
“La productividad es un ratio o índice que mide la relación existente entre 
producción realizada y la cantidad de factores empleados en conseguirla. 
(Cruelles, 2013, p723). 
 
Definición conceptual de dimensiones 
Eficiencia 
“La relación entre insumos y producción, busca minimizar el coste de los 
recursos. En términos numéricos, es la razón entre la producción real 
obtenida y la productividad estándar esperada” (Cruelles, 2013, p. 723). 
 
Eficacia 
“Está relacionada con el logro de los objetivos propuestos, es decir con la 
realización de actividades que permitan alcanzar las metas establecidas” 





Tabla N° 03: Operacionalización de las variables. 
Variable Definición Conceptual Definicion Operacional Dimensiones Indicadores Escal de los Indicadores
APLICACIÓN DEL ESTUDIO DEL TRABAJO PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA FABRICACIÓN DE BOLSAS REAL GARZA EN POLYBAGS PERÚ S.R.L EN SJL – 2017.
Fórmula
      M.P= (1)-[(T+D) / (A)]* 100%                                                               
M.P: Mejora del Proceso                                        
T: Número de transportes                                        
D: Número de demoras                                         
A: Número de actividades
   TS = TN x (1 + SUPLEMENTOS)                                 
TS: Tiempo Estandar                                                                          
TN: Tiempo Normal












D “La productividad es un ratio 
o índice que mide la relación 
existente entre producción 
realizada y la cantidad de 
factores empleados en 
conseguirla. (Cruelles, 2013, 
p723).
La productividad presenta 
dos indicadores que son la 
eficacia  eficiencia, asi 
mismo es considerado como 
una medida de 
rendimiento.
Eficiencia 
( $ Producción Real)/($ 
Costo de Producción)
Eficacia














" El estudio del trabajo, es la 
aplicación de un examen 
sistemático a los métodos 
utilizados para desarrollar 
una cierta actividad, con la 
finalidad de mejorar la 
eficacia en el uso de los 
recursos y establecer normas 
de rendimiento para las 
actividades que se realizan." 
(OIT, 2010,p.9)
Técnica a traves de la cual se 
puede simplificar las tareas 
de un trabajo y determinar 



















2.3. Población y muestra   
 Población 
Fernández (2014), nos señala que: “La población es el conjunto de todos los 
casos que concuerdan con determinadas especificaciones” (p.174). 
 
Del mismo modo, según Valderrama (2015) la población estadística es” […] 
el conjunto de la totalidad de las medidas de la(s) variable(s) en estudio, en 
cada una de las unidades del universo. Es decir, es el conjunto de valores 
que cada variable toma en las unidades que conforman el universo […]” (pp. 
182-183). 
 
La población del presente proyecto de investigación será el trabajo 
desarrollado durante 12 semanas de medición de mis indicadores en el área 
de producción. Realizada antes de la aplicación del Estudio del Trabajo y 
después de la aplicación del método propuesto. 
 
 Muestra 
Para definir el concepto de la muestra, Valderrama (2015) nos informa que 
“Es un subconjunto representativo de un universo o población. Es 
representativo, porque refleja fielmente las características de la población 
cuando se aplica la técnica adecuada de muestreo de la cual procede […]” 
(p. 184). 
El tipo de muestra es de tipo no probabilístico porque no dependen de la 
probabilidad, pero sí de las causas que guardan relación con el objetivo del 
investigador. En este caso, la muestra del presente trabajo de investigación 
está orientada por conveniencia donde será igual que de la población; es 









Valderrama (2015), expresa que “En este tipo de muestreo puede haber 
clara influencia del investigador, pues este selecciona la muestra atendiendo 
a razones de comodidad y según su criterio […]” (p.193).   
No probabilísticos intencional, no hay muestreo. 
 
2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y 
confiabilidad 
 
Técnicas de recolección de datos 
Según Hernández Sampieri (2010), describe que “De acuerdo con nuestro 
problema de estudio e hipótesis […], la siguiente etapa consiste en 
recolectar los datos pertinentes sobre los atributos, conceptos o variables  de 
las unidades de analisis o casos. 
 
En el presente trabajo de investigación, se empleará la técnica de la 
observación directa de los hechos, puesto que gracias a ello se logró 
recopilar información precisa y objetiva sobre las unidades de análisis, 
contenidas en las variables e hipótesis de la investigación. De la misma 
manera, el instrumento de medición para la variable independiente fueron las 
Fichas de Hoja de Observación y para la variable dependiente fue la Ficha 
de Hoja de Registro. 
 
Instrumentos de recolección de datos 
[…] son los medios materiales que emplea el investigador para recoger y 
almacenar la información. Pueden ser formularios, pruebas de 
conocimientos o escala de actitudes, como Likert, semántico y de Guttman; 
también pueden ser listas de chekeo, inventarios, cuadernos de campo, 
fichas de datos para seguridad (FDS), etc. Por lo tanto, se deben seleccionar 
coherentemente los instrumentos que se utilizarán en la variable 






Para la variable independiente, se empleará como instrumento de 
recolección de datos a fichas de observación, adecuados a la presente 
investigación, con la finalidad de obtener la eficiencia del proceso y el tiempo 
estándar. 
 
Para la variable dependiente, se empleará como instrumento de recolección 
de datos a formatos de inventario, de elaboración propia, con la finalidad de 
registrar la cantidad de producción y recursos empleados. 
 
Validez  
Por otro lado, Hernández (2010) nos dice que “Otro tipo de validez que 
algunos autores consideran es la validez de expertos o face validity, la cual 
se refiere al grado en que aparentemente un instrumento de medición mide 
la variable en cuestión, de acuerdo con “voces calificadas”. […]” (p. 204). 
En esta investigación, para validar los instrumentos de recolección de datos, 
se realizará la prueba de juicio de expertos. Para lo cual se buscará el apoyo 
de tres Magister de la Universidad Cesar Vallejo – Lima Este. 
 
Confiabilidad 
Hernández (2010) nos dice que “La confiabilidad de un instrumento de 
medición se refiere al grado en que su aplicación repetida al mismo individuo 
u objeto produce resultados iguales. […]” (p. 200). 
 
En la presente investigación, lo que se va a confiabilizar son las 
herramientas de recolección de datos recogidos de fuentes primarias, más 
no los instrumentos. La confiabilidad que se presentará será de las 
herramientas, en este caso formatos de la empresa que se empleará para la 









2.5. Métodos de análisis de datos 
Dentro del análisis descriptivo se utilizó Microsoft Excel, pues gracias ello se  
describió el comportamiento de la variable independiente (Estudio del 
Trabajo) en una determinada población. Así mismo, como Microsoft Excel, 
es un programa informático permitió obtener tablas estadísticas de los datos 
que se procesó y se mostrará posteriormente en los resultados. 
 
Dentro del análisis ligado a la hipótesis se utilizó el SPSS para poder realizar 
el análisis estadístico de la influencia de la aplicación del Estudio del Trabajo 
en la productividad, donde cada una de las hipótesis formuladas en el 
presente proyecto tienen que estar objetas a verificación. 
 
Cuando se realizó la Prueba de Normalidad, los datos del presente estudio 
salieron con distribución normal, pues se aplicó Shapiro Wilk ya que se usa 
cuando el tamaño de la  muestra es menor a 30. Después se procedió a la 
comparación de medias, donde se usó la Prueba T Student. 
 
2.6.  Aspectos éticos 
La presente investigación respeta la propiedad intelectual y los valores en 
los cuales se fundamentó el desarrollo de este proyecto fue: 
 
 Uso de la información solo con fines académicos 
 Respeto por la información obtenida, no alterando la realidad. 
 Obtención de datos válidos y confiables en base a las fuentes e 





























3.1. Planteamiento de la propuesta 
 Descripción situacional de la empresa 
 
Polybags Perú S.R.L. empresa peruana dedicada a la fabricación de bolsas 
de polietileno en alta y baja densidad abasteciendo al sector pesquero, 
industrial, alimenticia, comercio y agroindustria. La planta de la sede Lima se 
ubica en Av Lurigancho 1274 Zarate- SJL. Con una capacidad de producción de 
400 Tn mensuales, además cuenta con un área de 5400 m2. 
 
Misión 
Somos un grupo humano comprometido con satisfacer las necesidades de 
empaques del cliente, que brinda productos de calidad con garantía, gracias al 
compromiso de nuestros colaboradores y servicio de excelencia. 
Visión 
Ser una de las empresas líderes de la industria del empaque en el mercado local 
con proyección al mercado latinoamericano, con soporte de última tecnología y 
colaboradores altamente calificados. 
 













































Mapa de Procesos 












 APA DE PROCESOS - PO YBAGS PERÚ S.R.L. 





 Descripción del proceso productivo 
 
La empresa Polybags Perú cuenta con 5 procesos en lo que respecta a la 
fabricación de las bolsas: extrusión, impresión, laminación, corte y sellado; los 
cuales se detallan a continuación:   
 
 Extrusión: El primer proceso consiste en ingresar la materia prima (PEBD) 
en la tolva donde se combinaran los insumos ingresados, luego pasa por 
un tornillo donde a temperaturas idóneas se triturarán los insumos 
ingresados. Debido a un estiramiento vertical y un soplado en sentido 
transversal, sale creando un globo de plástico. Finalmente se extruye la 
lámina en diferentes medidas y espesores. 
 
 Impresión: Luego de ser extruida la lámina, esta se convierte en bobina 
donde pasa por el siguiente proceso que consiste en realizar impresiones 
flexográficas de hasta 8 colores donde los principales insumos son las 
tintas, matizados aplicados a las películas. Finalmente para este proceso 
se debe respetar los estándares de calidad mediante comparaciones con 
los Artes del cliente. 
 
 Laminación: Por consiguiente este proceso consiste en unir dos o más 
Materiales mediante un adhesivo con el fin de mantener las propiedades y 
resistencia para el laminado, que permitirá elaborar empaques de 
diferentes tipos de barrera que va depender del producto a envasar. 
Además el tiempo de secado es de 2 días aproximadamente.  
 
 Corte: Luego de que haya secado la laminación en la bobina, pasa al 
proceso de corte donde se realizará el proceso de adaptación de las 
bobinas, con el objetivo de brindar las especificaciones de los anchos y 
diámetros solicitados por el cliente. 
 
 Sellado: Finalmente este proceso consiste en realizar diferentes tipos de 
sellados para bolsas: Pouch, Doypack, Fundas, sello T, Traslape, U. Donde 





3.2. Gestión realizada en la aplicación del Estudio del Trabajo en la 
empresa Polybags Perú S.R.L. 
Para la aplicación del Estudio del trabajo en el área de producción                 
para la fabricación de bolsas en POLYBAGS PERÚ S.R.L., se tuvo que seguir el 




Para empezar el estudio se tuvo que seleccionar el trabajo u operación que se 
iba a estudiar, para lo cual se realizó el mapeo de todo el proceso que se 
ejecuta en el área de producción, en donde se empleó el diagrama de flujo del 
proceso, o también conocido como (DOP), con el objetivo de poder identificar 
el cuello de botella en todo el proceso, tal como se muestra en el siguiente 
gráfico: 
 
Se puede observar en el cuadro 01, se seleccionó al proceso de Sellado, 
debido que es el que genera mayor tiempo de producción frente a otros 
procesos. Los tiempos mostrados a continuación, son las horas demandadas 
para la elaboración de bolsas Real Garza.  
 











SELECCIÓN-PROCESO DE BOLSAS REAL GARZA-
POLYBAGS PERÚ 
N° Procesos Tiempo (Hrs) 
1 Extrusión 8.25 
2 Impresión 5.75 
3 Laminación 6.8 
4 Corte 3.25 
5 Sellado 12.05 

























Según la figura N°05, muestra que el proceso de sellado fue seleccionado como 
cuello de botella ya que presenta el recorrido de largar distancias que producen 
actividades improductivas. Este proceso comprende de las siguientes 
actividades: Montaje de la bobina cortada, calibración de sello, Ajustar 
fotoceldas, troquelado y finalmente empaquetado. 


















Por otro lado, uno de los problemas que presenta el proceso de sellado es que 
el operario necesita frecuentemente de etiquetas para poder embalar los fardos 
que salen como producto terminado. Sin embargo, esto tenía una demora 
significativa ya que frecuentemente el operario solicitaba etiquetas con los pesos 
finales y esperaba a que el digitador se lo entregue lo más antes posible. Es ahí 
donde surgía la demora, en el momento de buscar al digitador se presentaban 
tiempos innecesarios o a veces el digitador ingresaba los pesos de manera 
incorrecta, esto también generaba tiempos improductivos ya que sin la etiqueta 
no podían despachar la producción. 
 
 





Lo mismo sucedía al momento que el operario registraba los pesos finales en la 
O.P ya que en varias ocasiones en cualquier momento el digitador tomaba la 
O.P para ingresar la información a un sistema, esto provocaba que el operario 
pierda tiempo en buscar la O.P, esto generaba incomodidad por parte del 
operario, ya que tenía que trasladarse hacia la oficina del supervisor donde se 




Después de haber seleccionado el proceso a estudiar, se continuó con el 
siguiente paso del Estudio del Trabajo, es decir, el registro de la información 
del método actual del proceso de sellado, por medio de la observación 
directa. Para ello se tuvo que elegir herramientas de estudio del trabajo con la 
cual se pudo registrar información y realizar un análisis de la forma en la que 
se estaba trabajando.  Es por ello que se empleó el Diagrama de Actividades 
del Proceso (DAP) para poder determinar la mejora del proceso, donde se 
evaluó en doce semanas antes la aplicación del Estudio del Trabajo y doce 












Figura 07- Diagrama de Actividades del Proceso de Sellado de Bolsas Pre - Test 
 
DIAGRAMA N°: 1            HOJA N°:1   DE 1








1 VERIFICAR ORDEN DE PRODUCCIÓN 1
2 TRANSPORTE DE BOBINAS CORTADAS A MÁQUINA(X5) 32.80 5
3 Ir por Patin 1
4 Tomar Patin 1
5 Ir al almacen de Bobinas 1
6 Buscar el pallet de rollo Según OP 1
7 Meter patin al pallet 1
8 Transportar Pallet al area de Sellado 1
9 Retirar Patin 1
10 Regresar patin al almacen 1
11 Regresar al area de Sellado 1
12 AJUSTAR MÁQUINA PARA SELLO DE FONDO 29.05 1
13 Ir por barra para sello de fondo 1
14 Ajustar Bandas 1
15 Ajustar medida de la bolsa 1
16 MONTAR BOBINA 2.00 1
17 Transportarse hacia el pallet 1
18 Tomar bobina del pallet 1
19 Quitar empaque de la bobina 1
20 Transportar bobina al tuco de la máquina 1
21 Montar bobina en máquina 1
22 UNIR PELICULA A GUIA 1.60 1
23
Unir punta de pelicula a guia de maquina con cinta 
ashesiva
1
24 AJUSTES DE FOTOCELDA 2.61 1
25 Mover fotocelda al punto 1
26 Esperar que la fotocelda apunte al lugar correcto 1
27 ENCENDER MÁQUINA 0.82 1
28 VERIFICAR MEDIDA Y RESISTENCIA DE LA BOLSA 2.3 1
29 Ir al area de calidad a dejar la bolsa sellada 1
30 Esperar que calidad de la aprobacion 1
31 Volver a sellado para continuar la corrrida 1
32 Tomar bolsas cuando suene el contador 1
33
Realizar paquetes de acuerdo a la 
especificacion
1
34 Traer empaques para las bolsas 1
35 EMPACAR BULTO 1.20 1
36 Doblar esquina de la bolsa 1
37 REGISTRO DE BULTO 1
38 TRANSPORTE DE BULTO A BALANZA(X25) 2.00 25
39 Pesar bulto 1
40 Esperar que el digitador regrese la OP 1
41 Registrar peso en la OP 1
42
Transportarse a la etiquetadora para solicitar 
etiquetas(X3)
3
43 Esperar etiquetas con formato para cada bulto 1
44 Rotular Bulto(etiquetas) 1
45 COLOCAR BULTO EN PALLET 2.16 1
46 Transporte de bulto a pallet 5
47 REGISTRAR MERMA 8.10 1
48 Tomar bolsa de merma 1
49 Transporte de merma a balanza 1
50 Pesar bulto 1
51 Almacenar merma en area designada 1
52 TRANSPORTE AL ALMACEN DE  PRODUCTO TERMINADO 100.00 1
53 Ir por patin a almacen 1
54 Meter patin a pallet 1
55 Transporte de pallet a almacen de PT 1
56 Almacenado 1








ACTIVIDADES IMPRODUCTIVAS (#Transportes + #Demoras+ #almacén )
ACTIVIDADES PRODUCTIVAS (#operacione+ #Inspección)
RESUMEN
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO (ACTUAL)
34.44%M.P= [(1 - (#Transporte+  #Demoras)/ (#Actividades)]*100%
Tiempos 
muertos (%)






LUGAR:  Área de Producción
FECHA: 15/12/2016
ELABORADO POR: Betzabe Llontop Palomino
SIMBOLO DEL EVENTO
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15 Ajustar medida de la bolsa 1
16 MONTAR BOBINA 2.00 1
17 Transportarse hacia el pallet 1
18 Tomar bobina del pallet 1
19 Quitar empaque de la bobina 1
20 Transportar bobina al tuco de la máquina 1
21 Montar bobina en máquina 1
22 UNIR PELICULA A GUIA 1.60 1
23
Unir punta de pelicula a guia de maquina con cinta 
ashesiva
1
24 AJUSTES DE FOTOCELDA 2.61 1
25 Mover fotocelda al punto 1
26 Esperar que la fotocelda apunte al lugar correcto 1
27 ENCENDER MÁQUINA 0.82 1
28 VERIFICAR MEDIDA Y RESISTENCIA DE LA BOLSA 2.3 1
29 Ir al area de calidad a dejar la bolsa sellada 1
30 Esperar que calidad de la aprobacion 1
31 Volver a sellado para continuar la corrrida 1
32 Tomar bolsas cuando suene el contador 1
33
Realizar paquetes de acuerdo a la 
especificacion
1
34 Traer empaques para las bolsas 1
35 EMPACAR BULTO 1.20 1
36 Doblar esquina de la bolsa 1
37 REGISTRO DE BULTO 1
38 TRANSPORTE DE BULTO A BALANZA(X25) 2.00 25
39 Pesar bulto 1
40 Esperar que el digitador regrese la OP 1
41 Registrar peso en la OP 1
42
Transportarse a la etiquetadora para solicitar 
etiquetas(X3)
3
43 Esperar etiquetas con formato para cada bulto 1
44 Rotular Bulto(etiquetas) 1
45 COLOCAR BULTO EN PALLET 2.16 1
46 Transporte de bulto a pallet 5
47 REGISTRAR MERMA 8.10 1
48 Tomar bolsa de merma 1
49 Transporte de merma a balanza 1
50 Pesar bulto 1
51 Almacenar merma en area designada 1
52 TRANSPORTE AL ALMACEN DE  PRODUCTO TERMINADO 100.00 1
53 Ir por patin a almacen 1
54 Meter patin a pallet 1
55 Transporte de pallet a almacen de PT 1
56 Almacenado 1





ACTIVIDADES IMPRODUCTIVAS (#Transportes + #Demoras+ #almacén )
ACTIVIDADES PRODUCTIVAS (#operacione+ #Inspección)
34.44%M.P= [(1 - (#Transporte+  #Demoras)/ (#Actividades)]*100%
Tiempos 
muertos (%)
Eficiencia del Proceso 
(%)
TOTAL





34.44%M.P= [(1 - (#Transporte+  #Demoras)/ (#Actividades)]*100%
Tie pos 
muertos (%)
Mejora del Proceso (%)
TOTAL DE ACTIVIDADES
65.56%
ACTIVIDADES IMPRODUCTIVAS (#Transportes + #Demoras+ #almacén )





En la figura N°07 muestra que, el registro 1 realizado en el diagrama de 
actividades del proceso de bolsas, determino que le proceso de sellado contiene 
29 operaciones, 53 transportes, 2 almacenamientos, 4 demoras y 2 
inspecciones; todas estas hacen un total de 90 actividades. Así mismo se 
determinó que el 66% del total de actividades son consideradas como tiempos 
muertos. Este registro va a determinar la mejora del Proceso de fabricación de 
Bolsas Real Garza, donde se evaluó en doce semanas antes de la aplicación del 
Estudio del Trabajo.  
 













En el cuadro N°02 se puede observar el porcentaje bajo que tiene el proceso de 
sellado antes de la aplicación del Estudio del Trabajo, gracias al Diagrama de 
Actividades del Proceso se podrá determinar la Mejora del proceso, donde se 
tendrá que realizar un seguimiento a las actividades de los operarios para 



















 MEJORA DEL PROCESO (Antes de la 





Por otro lado se realizó un estudio de tiempos para obtener los tiempos 
estándares previos y posteriores a las mejoras que se detallaron anteriormente 
(los formatos que se emplearon para la obtención de los tiempos estándares 
están situados en la parte de anexos de la presente tesis). Los resultados 
obtenidos con la toma de tiempos fueron los siguientes: 
 


















En el cuadro N°03 muestra los porcentajes del tiempo estándar del proceso de 
sellado de bolsas antes de la aplicación del Estudio del Trabajo, estos datos 
servirán para analizar y evaluar las posibles mejoras con el objetivo de disminuir 























TIEMPO ESTANDAR DEL PROCESO (Antes 








Después de haber registrado toda la información con respecto al método en el 
mes de Octubre, se procedió a analizar o examinar estos registros. El 
Diagrama de Actividades del Proceso de Sellado determinará las causas, a 
través del Diagrama de Ishikawa se analizará los continuos transportes y 
demoras innecesarias que presenta el proceso de sellado.  
 



















En la figura N°08 muestra a detalle las causas que generaron el transporte 
continuo que realizaba el operario en el proceso de Sellado. Para un mejor 
entendimiento, el diagrama de actividades de proceso tiene que ir siempre con 
el diagrama de recorrido.  
 
 
 Insumos mal ubicados. 
  
   
TRANSPORTES 
CONTINUOS 
 Operador Espera Hasta Que 
El Área De Calidad De La 
Aprobación 





 Simplificación de 
los transportes 
 Existencia de productos 
terminados que impide 
el paso fluido. 





































ÁREA DE SELLADO 
 
























MATIZADO DE TINTAS 
































Como se puede observar en la Figura 09, en el diagrama de recorrido se detalla 
los desplazamientos que el operario realizar en el proceso de sellado, se pudo 
observar que se encontraron desplazamientos innecesarios, ya que estos se 
presentaron al momento de dirigirse a la etiquetadora, ya que se encuentra al 
otro extremo de la planta y esto producía tiempos improductivos al momento 
que el operario solicitaba etiquetas para poder embalar. De igual manera al 
momento de trasladarse al área de calidad a esperar que den la aprobación de 
la bolsa sellada. 
 
 Establecer el nuevo método propuesto 
 
Después de analizar el diagnostico actual de la empresa Polybags, se 
procede a explicar los problemas encontrados dentro del proceso de Sellado 
de bolsas Real Garza. 
INSUMOS MAL UBICADOS 
 
 
Para la ejecución del proceso de 
Sellado no se evidencian los 
insumos básicos para llevar a cabo 
el proceso, tales como el sobre 
empaque de las bolsas. Para 
eliminar este problema se debería 
definir un lugar específico para los 
insumos pertenezcan en su lugar y 





Fuente: Empresa Polybags 





OPERADOR ESPERA HASTA QUE EL ÁREA DE CALIDAD DE LA APROBACION  
 
Para la ejecución del proceso 
de Sellado se percató que los 
operarios invertían tiempo al 
momento de trasladarse hasta 
el área de calidad a dejar una 
muestra de la bolsa sellada, 
con el fin de que se realicen 
las pruebas respectivas de la 
bolsa Real Garza, haciendo 
transportes innecesarios, 
además de esperar que el área 
de calidad de la aprobación 
para seguir sellando. 
 
 
AUSENCIA DE ETIQUETAS PARA EMBALAR 
 
 
Por otro lado, el operario necesita frecuentemente 
de etiquetas para poder embalar los fardos que 
salen como producto terminado. Sin embargo, esto 
tenía una demora significativa ya que 
frecuentemente el operario solicitaba etiquetas con 
los pesos finales y esperaba a que el digitador se lo 
entregue lo más antes posible. Es ahí donde surgía 
la demora, en el momento de buscar al digitador se 
presentaban tiempos innecesarios, esto generaba 
tiempos improductivos ya que sin la etiqueta no 
podían despachar la producción. 
Figura 11- Operador Espera Hasta Que El Área De Calidad De La Aprobación 
Fuente: Empresa Polybags 
Fuente: Empresa Polybags 





FALTA DE ORGANIZACIÓN CON LAS ORDENES DE TRABAJO 
 
 
1. Lo mismo sucedía al momento que el 
operario registraba los pesos finales 
en la O.P ya que en varias ocasiones 
en cualquier momento el digitador 
tomaba la O.P para ingresar la 
información a un sistema, esto 
provocaba que el operario pierda 
tiempo en buscar la O.P, esto 
generaba incomodidad por parte del 
operario, ya que tenía que 
trasladarse hacia la oficina del 
supervisor donde se encontraban 




Para la solución de este problema, se 
debería reunir al personal y a las áreas 
involucradas para proponer horarios al 
digitador donde pueda tomar la O.P y 
dejarlo en la maquina correspondiente, 
así se evitara que la O.P se pierda y 





Figura 13- Falta de Organización con las Órdenes de Trabajo 
Fuente: Empresa Polybags 





 Evaluar y Definir la Idea 
 
Una vez ideado como elimina las causas que generan tiempos improductivos 
en el proceso de Sellado de Bolsas Real Garza, se procede a poner en 
práctica las ideas de mejora en la empresa Polybags Perú S.R.L.  
 
Después de evaluar las actividades que producían demoras en las 
operaciones de los operarios y de la obtención de los datos tomados en el 
Pre-Test que se dio a partir del 03 de octubre hasta el 22 de mayo, se 
procedió a proponer mejoras, que se dio a conocer a las personas 
involucradas), con el fin de buscar que se acostumbren al nuevo método. 
Por otro lado, todo lo anteriormente explicado, corresponde a la aplicación de 
la variable independiente, que es el estudio del trabajo, lo cual se hizo con el 
fin de lograr los objetivos de la presente investigación.  
 
 Estimación de la Productividad Actual (Pre-Test) 
Para evaluar la productividad actual del proceso de sellado de las bolsas Real 
garza, se calculó la productividad durante 12 semanas antes de la aplicación 
del nuevo método de mejora. En el Cuadro 04 se puede apreciar los 
porcentajes de productividad en la empresa Polybags que quedan como datos 
históricos para la empresa.  








 Semanas  Fecha  Pocentaje 
sem 1 03/10/2016 0.99
sem 2 10/10/2016 1.17
sem 3 17/10/2016 1.35
sem 4 24/10/2016 1.22
sem 5 31/10/2016 1.28
sem 6 07/11/2016 0.90
sem 7 14/11/2016 1.18
sem 8 21/11/2016 0.92
sem 9 28/11/2016 1.06
sem 10 05/12/2016 1.24
sem 11 12/12/2016 1.03
sem 12 19/12/2016 0.95
PRE TEST
PRODUCTIVIDAD





 Implementar la Idea 
 
En esta fase de implementación de la idea, consiste en sensibilizar a los 
operarios con el fin de poder cambiar algunas actividades que ocasionan 
tiempos improductivos, por consiguiente esto genera que la productividad 
aumente en la empresa. 
 
Tal es así que previa obtención de aprobación se coordinó con la dueña 
Cinthia Minaya para programar la presentación de la propuesta de mejora a 
implementar en el proceso de Sellado de Bolsas Real Garza de la empresa 
Polybags Perú para el día Lunes 03 de Octubre del año 2016. 
 
La intención de esta implantación era incrementar la productividad, así 
mismo disminuir los costos al haber menos retrasos de entrega, lo que 
genera rentabilidad a la empresa ante la competencia. 
 
 Mantener en uso la aplicación del método 
 
Para poder mantener la aplicación del método en el área de Sellado se 
realizó el seguimiento en las áreas de trabajo de fabricación de bolsas,                                                                
siendo el principal proceso de Sellado, ya que fue seleccionado para realizar 
el estudio.  A continuación se detallará las medidas para controlar y 
mantener el método en el proceso de sellado:  
 
 En el Pre –Test la ubicación de los sobre empaques fue definida en el mismo 
lugar de trabajo para facilitar el acceso a ellos y agilizar el proceso de 



























La figura N°14 muestra el antes y después de la aplicación de mejora en el 
proceso de Sellado. Antes de la aplicación no se evidenciaban los sobre 
empaques cerca a la máquina, esto generaba que el operador realice 
transportes innecesarios para poder ubicarlos; después de la implantación del 
método se pudo apreciar que los sobre empaques se encuentran cerca del 
lugar de trabajo. Esto ayudo a agilizar el empaquetado en el proceso de 
Sellado y elimino traslados innecesarios. 
 
 En el Pre- Test el operario procedía a dirigirse al área de calidad a dejar una 
muestra de la bolsa sellada y esperar la aprobación de la bolsa, esto 
generaba tiempos muertos además que dependía de calidad para seguir 
sellando; para el Post-Test lo que se planteó y se llevó a cabo fue coordinar 
con el área de calidad para que ellos mismos se dirigían hasta el área de 
sellado y realicen las pruebas respectivas a la bolsa, con el objetivo de 




Figura 14- Antes y Después de la ubicación del Sobre empaque 
ANTES 






Otra opción fue capacitar a los operarios del área de sellado para que ellos 
mismos realicen sus pruebas y no dependan del área de calidad, de esta 

























La figura N°15 muestra el antes y después de la aplicación de mejora en el 
proceso de Sellado. Gracias a la implementación de esa mejora se pudo 
disminuir tiempos muertos, mejorando las actividades que realizaba el 
operario junto al área de calidad, agilizado el proceso de sellado a su vez 
permitió capacitar a los operarios y mejorar la trazabilidad en los procesos. 
 
ANTES 
Figura 15- Antes y Después de la falta de trazabilidad de la bolsa 
DESPUES 





 En el Pre- Test el operario presentaba problemas con la emisión de etiquetas 
ya que el digitador no lo emitía a tiempo y esto generaba demoras y retrasos 
con los despachos programados. Este tiempo invertido y actividades 
improductivas (transportes) por parte del operario ya se había vuelto una 
rutina. Lo que se planteó y se realizó fue que el digitador de como prioridad 
entregar etiquetas que están en la programación de despacho, asimismo, el 




















 En el Pre- Test el operario presentaba problemas con las órdenes de trabajo 
ya que había una mala organización por parte del operario y el digitador. Para 
la solución de ello, lo que se hizo fue proponer horarios al digitador donde 
pueda tomar la O.P y dejarlo en la maquina correspondiente, así se evitara 
que la O.P se pierda y genere tiempos improductivos. 
 
Figura 16- Antes y Después de la ausencia de etiquetas  









Por ultimo en este rediseño de diagrama de recorrido en el área de sellado, lo 
que se logró fue reducir los desplazamientos innecesarios, ubicando la 
etiquetadora en el área de descarga para agilizar el tiempo de desplazamiento y 
evitar que el operario presente demoras por falta de etiquetas.  
 
3.3. Análisis Descriptivo 
3.3.1. Análisis Descriptivo de la variable independiente Estudio del Trabajo, 
se tiene dos dimensiones Estudios de Métodos y Estudio de Tiempos 
Asimismo, para la primera dimensión (Estudio de Métodos) se obtuvo el 
siguiente gráfico: 
 




 Elaboración propia 
% %
31.59% 46.64%
MEJORA DEL PROCESO DEL ESTUDIO DE MÉTODO
PRE TEST
PROMEDIO DE MEJORA DEL 
PROCESO
PROMEDIO DE MEJORA 
DEL PROCESO
POST TEST
Figura 17- Antes y Después de la falta organización con las OT  

















Interpretación: El porcentaje de la Mejora del Proceso del Estudio de Método, 
para el Pre test fue de 31.59%, después de la aplicación del Estudio de trabajo, 
el nuevo porcentaje de la Mejora del Proceso del Estudio de Método aumentó a 
46.64%. 
 
 Después de Aplicar el método ( Post-Test) 
 
En el Pre-Test se lograba distinguir las operaciones que generaban tiempos 
improductivos tales como: insumos mal ubicados, operador espera hasta que el 
área de calidad de la aprobación de la bolsa, también existía la ausencia de 
etiquetas para embalar y falta de organización con las ordenes de trabajo.  
En el Post-Test se logró eliminar las actividades que no generaban valor al 
proceso y remplazarlas con la combinación de actividades, esto permitió 



















PRE TEST POST TEST
































Interpretación: En el gráfico 02, se puede observar el incremento del antes con 
respecto al después de la mejora del proceso, este gráfico es determinado 
gracias al Diagrama de Actividades de proceso que se realizó en doce semanas 









sem 1 sem 2 sem 3 sem 4 sem 5 sem 6 sem 7 sem 8 sem 9 sem 10 sem 11 sem 12
MEJORA DEL PROCESO 
PRE TEST POST TEST
 Semanas  Fecha  Pocentaje  Semanas  Fecha  Pocentaje 
Sem1 03/10/2016 34.40% Sem1 06/03/2017 45.78%
Sem2 10/10/2016 33.71% Sem2 13/03/2017 49.43%
Sem3 17/10/2016 33.33% Sem3 20/03/2017 42.86%
Sem4 24/10/2016 30.30% Sem4 27/03/2017 44.44%
Sem5 31/10/2016 30.21% Sem5 03/04/2017 45.59%
Sem6 07/11/2016 32.63% Sem6 10/04/2017 45.83%
Sem7 14/11/2016 31.91% Sem7 17/04/2017 50.70%
Sem8 21/11/2016 31.58% Sem8 24/04/2017 47.83%
Sem9 28/11/2016 30.85% Sem9 01/05/2017 45.24%
Sem10 05/12/2016 31.25% Sem10 08/05/2017 47.14%
Sem11 12/12/2016 30.30% Sem11 15/05/2017 51.43%
Sem12 19/12/2016 28.57% Sem12 22/05/2017 43.42%
 MEJORA DEL PROCESO (Antes de la 
Aplicación del Estudio del Trabajo) 
 MEJORA DEL PROCESO (Después de la 





 Después de Aplicar el método ( Post-Test) 
 
Luego de haber obtenido el tiempo estándar en el mes de Octubre se obtiene 
como resultado que el tiempo demandado para el proceso de sellado fue de 
130.5 min mientras que en el mes de Mayo fue de 89.11 min, es decir 41.39 min 
menos. A continuación se detalla los cuadros de comparación del tiempo 
estándar Antes y Después de la aplicación. 
































sem 1 sem 2 sem 3 sem 4 sem 5 sem 6 sem 7 sem 8 sem 9 sem 10 sem 11 sem 12
TIEMPO ESTÁNDAR 
Pre Test Post Test
 Semanas  Fecha  Pocentaje  Semanas  Fecha  Pocentaje 
Sem1 03/10/2016 123.62 Sem1 06/03/2017 96.84
Sem2 10/10/2016 131.01 Sem2 13/03/2017 95.11
Sem3 17/10/2016 137.88 Sem3 20/03/2017 87.58
Sem4 24/10/2016 125.03 Sem4 27/03/2017 84.34
Sem5 31/10/2016 140.38 Sem5 03/04/2017 95.37
Sem6 07/11/2016 126.05 Sem6 10/04/2017 80.91
Sem7 14/11/2016 127.78 Sem7 17/04/2017 93.69
Sem8 21/11/2016 138.72 Sem8 24/04/2017 87.99
Sem9 28/11/2016 125.92 Sem9 01/05/2017 83.42
Sem10 05/12/2016 144.78 Sem10 08/05/2017 92.25
Sem11 12/12/2016 124.35 Sem11 15/05/2017 91.11
Sem12 19/12/2016 120.38 Sem12 22/05/2017 80.72
TIEMPO ESTANDAR DEL PROCESO (Antes 
de la Aplicación del Estudio del Trabajo)
TIEMPO ESTANDAR DEL PROCESO (Después 





Interpretación: En el gráfico 03, se observa el tiempo estándar del proceso de 
Sellado, que fueron tomados en el transcurso de doce semanas, siendo la 
semana 12, pues representa el menor tiempo con 80.72 minutos.  
 
 
3.3.2. Análisis Descriptivo de la variable dependiente Productividad, se tiene 
dos dimensiones Eficiencia y Eficacia. 
 
Finalmente gracias a la aplicación del estudio del trabajo se vio mejorada la 
productividad en el proceso de sellado ya que en el mes de Mayo se obtuvo un 
aumento de productividad del 1.43% con respecto al mes anterior. A 
continuación se detalla los cuadros de comparación del tiempo estándar Antes y 
Después de la aplicación. 
 
 


























 Semanas  Fecha  Pocentaje  Fecha  Fecha 
sem 1 03/10/2016 0.99 06/03/2017 1.36
sem 2 10/10/2016 1.17 13/03/2017 1.40
sem 3 17/10/2016 1.35 20/03/2017 1.42
sem 4 24/10/2016 1.22 27/03/2017 1.44
sem 5 31/10/2016 1.28 03/04/2017 1.45
sem 6 07/11/2016 0.90 10/04/2017 1.39
sem 7 14/11/2016 1.18 17/04/2017 1.49
sem 8 21/11/2016 0.92 24/04/2017 1.40
sem 9 28/11/2016 1.06 01/05/2017 1.43
sem 10 05/12/2016 1.24 08/05/2017 1.50
sem 11 12/12/2016 1.03 15/05/2017 1.42

















Interpretación: Se puede observar el gráfico 04, que la productividad elaborado 
en doce semanas para el Pre-test y doce semanas para el Post-test, donde la 
productividad más significativa se dio en la semana 10 con un índice de 1.50 







































PRE TEST 0.99 1.17 1.35 1.22 1.28 0.90 1.18 0.92 1.06 1.24 1.03 0.95











PRE TEST POST TEST
Elaboración propia 
 Semanas  Fecha  Pocentaje  Fecha  Fecha 
sem 1 03/10/2016 1.18 06/03/2017 1.38
sem 2 10/10/2016 1.28 13/03/2017 1.40
sem 3 17/10/2016 1.37 20/03/2017 1.41
sem 4 24/10/2016 1.31 27/03/2017 1.42
sem 5 31/10/2016 1.34 03/04/2017 1.42
sem 6 07/11/2016 1.12 10/04/2017 1.39
sem 7 14/11/2016 1.29 17/04/2017 1.45
sem 8 21/11/2016 1.14 24/04/2017 1.40
sem 9 28/11/2016 1.22 01/05/2017 1.41
sem 10 05/12/2016 1.32 08/05/2017 1.45
sem 11 12/12/2016 1.20 15/05/2017 1.41


















Interpretación: Se puede observar del gráfico 05, la eficiencia del antes y 
después de la aplicación del Estudio del Trabajo, presentando la más baja 
eficiencia del Post-test con un índice de 1.38 en la semana 01. 
 




































PRE TEST 1.18 1.28 1.37 1.31 1.34 1.12 1.29 1.14 1.22 1.32 1.20 1.16











PRE TEST POST TEST
Elaboración propia 
 Semanas  Fecha  Pocentaje  Fecha  Fecha 
Sem 1 03/10/2016 0.84 06/03/2017 0.99
Sem 2 10/10/2016 0.91 13/03/2017 1.00
Sem 3 17/10/2016 0.98 20/03/2017 1.01
Sem 4 24/10/2016 0.93 27/03/2017 1.01
Sem 5 31/10/2016 0.96 03/04/2017 1.02
Sem 6 07/11/2016 0.80 10/04/2017 1.00
Sem 7 14/11/2016 0.92 17/04/2017 1.03
Sem 8 21/11/2016 0.81 24/04/2017 1.00
Sem 9 28/11/2016 0.87 01/05/2017 1.01
Sem 10 05/12/2016 0.94 08/05/2017 1.03
Sem 11 12/12/2016 0.86 15/05/2017 1.01




















Se puede observar del gráfico 06, la eficacia del antes y después de la 
aplicación del Estudio del Trabajo, presentando la más alta eficacia del Post-test 
con un índice de 1.03 en la semana 10. 
 
Análisis Inferencial de la hipótesis general 
 
En el presente trabajo de investigación, para poder afirmar o negar las hipótesis 
planteadas, se aplicará la comparación de medias por medio de la prueba T para 
datos relacionados. 
 
Por otro lado, para demostrar que los valores de la variable productividad siguen 
una distribución normal se aplicará la prueba estadística Shapiro Wilk. Para 
demostrar que los valores de las variables siguen una distribución normal; 
existen dos tipos de pruebas estadísticas: 
 
Kolmogorov - Smirnov (cuando la muestra es >30) 
Shapiro Wilk (cuando la muestra es <30) 
 







PRE TEST 0.84 0.91 0.98 0.93 0.96 0.80 0.92 0.81 0.87 0.94 0.86 0.83















Para este trabajo, se aplicará Shapiro Wilk, puesto que la muestra es de 12 
semanas. 
Regla de decisión:  
Si sig ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico. 
Si sig> 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico. 
Cuadro 11 - Prueba de normalidad con Shapiro-Wilk 





Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Productividad_Antes ,160 12 ,200
*
 ,941 12 ,505 
Productividad_Despues ,102 12 ,200
*
 ,977 12 ,968 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
 
Interpretación: Del cuadro N°11 comparativo arriba mostrado, El SIG de la 
Productividad ANTES > 0.05  (0.505) y El SIG de la Productividad DESPUES 
>0.05 (0,968) por lo tanto se concluye que nuestros datos son Parametricos para 
la Validacion de las hipotesis se utilizara la prueba estadistica T-STUDENT 
 
Una vez demostrado los requisitos para poder aplicar una prueba paramétrica, 
se pasa a la siguiente etapa de la comparación de medias con la aplicación de la 
prueba T para datos relacionados: 
Contrastación de la hipótesis general 
 
Ho: La aplicación del Estudio del trabajo no mejora la productividad en la 
fabricación De Bolsas Real Garza En Polybags Perú S.R.L En Sjl – 2017. 
Ha: La aplicación del Estudio del trabajo mejora la productividad en la fabricación 
De Bolsas Real Garza En Polybags Perú S.R.L En Sjl – 2017. 
 








Cuadro 12 - Prueba de T-Student para la Productividad (Medias.) 
 
Estadísticas de muestras emparejadas 
 Media N 
Desviación 
estándar 
Media de error 
estándar 
Par 1 
Productividad_Antes 1,1075 12 ,15167 ,04378 
Productividad_Despues 1,4300 12 ,04090 ,01181 
 
Interpretación: De La regla de decisión y del cuadro No. 12, ha queda 
demostrado que la media de la productividad antes (1,1075) es menor que la 
media de la productividad después (1,4300), por consiguiente se acepta la 
hipótesis de investigación o alterna, por la cual queda demostrado que la 
aplicación del Estudio del Trabajo incrementa la productividad en la fabricación 
De Bolsas Real Garza En Polybags Perú S.R.L En Sjl – 2017 
 
Cuadro 13 - Prueba de T-Student para la Productividad (SIG.) 











95% de intervalo de 







-,32250 ,13725 ,03962 -,40971 -,23529 -8,139 11 ,000 
 
Si SIG > alfa = 0.05 entonces NO SE RECHAZA Ho, caso contrario se 
RECHAZA Ho 
 
Como sig = 0.000 < alfa = 0.05 
 








Análisis Inferencial de la primera hipótesis específica: Eficiencia 
Contrastación de la primera hipótesis específica: 
Ho: La aplicación del Estudio del trabajo no mejora la eficiencia en la 
fabricación De Bolsas Real Garza En Polybags Perú S.R.L En Sjl – 2017. 
Ha: La aplicación del Estudio del trabajo mejora la eficiencia en la fabricación 
De Bolsas Real Garza En Polybags Perú S.R.L En Sjl – 2017. 
 





Cuadro 14 - Prueba de T-Student para la Eficiencia (Medias) 
 
Estadísticas de muestras emparejadas 
 Media N 
Desviación 
estándar 
Media de error 
estándar 
Par 1 
EFICIENCIA_ANTES 1,2442 12 ,08447 ,02439 
EFICIENCIA_DESPUES 1,4142 12 ,02151 ,00621 
 
 
Interpretación: De La regla de decisión y del cuadro No. 14, ha queda 
demostrado que la media de la eficiencia antes (1,2442) es menor que la media 
de la productividad después (1,4142), por consiguiente se acepta la hipótesis de 
investigación o alterna, por la cual queda demostrado que la aplicación del 
Estudio del Trabajo incrementa la eficiencia en la fabricación De Bolsas Real 









Cuadro 15 Prueba de T-Student para la Eficiencia (Sig.) 










95% de intervalo de 






-,17000 ,07616 ,02198 -,21839 -,12161 -7,733 11 ,000 
 
Si SIG > alfa = 0.05 entonces NO SE RECHAZA Ho, caso contrario se 
RECHAZA Ho 
 
Como sig = 0.000 < alfa = 0.05 
 
Decisión: Rechazamos la hipótesis nula (Ho) 
 
Análisis Inferencial de la segunda hipótesis: Eficacia 
 
Contrastación de la primera hipótesis específica: 
Ho: La aplicación del Estudio del trabajo no mejora la eficacia en la fabricación 
De Bolsas Real Garza En Polybags Perú S.R.L En Sjl – 2017. 
Ha: La aplicación del Estudio del trabajo mejora la eficacia en la fabricación De 
Bolsas Real Garza En Polybags Perú S.R.L En Sjl – 2017. 
 















Cuadro 16 - Prueba de T-Student para la Eficacia (Medias) 
 
Estadísticas de muestras emparejadas 
 Media N 
Desviación 
estándar 
Media de error 
estándar 
Par 1 Eficacia_Antes ,8875 12 ,06047 ,01746 
Eficacia_Despues 1,0108 12 ,01240 ,00358 
 
Interpretación: De La regla de decisión y del cuadro No. 16, ha queda 
demostrado que la media de la eficacia antes (0,8875) es menor que la media de 
la productividad después (1,0108), por consiguiente se acepta la hipótesis de 
investigación o alterna, por la cual queda demostrado que la aplicación del 
Estudio del Trabajo incrementa la eficacia en la fabricación De Bolsas Real 
Garza En Polybags Perú S.R.L En Sjl – 2017. 
 
Cuadro 17 - Prueba de T-Student para la Eficacia (Sig.) 
 











95% de intervalo de 







-,12333 ,05516 ,01592 -,15838 -,08829 -7,746 11 ,000 
 
Si SIG > alfa = 0.05 entonces NO SE RECHAZA Ho, caso contrario se 
RECHAZA Ho 
 
Como sig = 0.001 < alfa = 0.05 
 










Del cuadro 12 de la página 77, se puede observar que la media de la variable 
dependiente: Productividad antes de la aplicación de estudio de trabajo dio como 
resultado 1,1075 bastante menor a la media de la variable dependiente 
productividad después de la aplicación del estudio del trabajo que resulto en 
1,4300, por ende este resultado coincide con lo investigado                                               
por Arana, 2014 en su tesis, que forma parte de los trabajo previos del presente 
trabajo de investigación, donde aplicar el Estudio del Trabajo, pudo incrementar 
la productividad de la empresa del proceso productivo de carteras en una 
empresa de accesorios de vestir en un 1.01% con respecto a la productividad 
inicial. Además se logró disminuir el tiempo de fabricación del producto de 
110.05min a 92.08min lo que significa un 16% de mejora. También coindice con 
lo investigado por Laj, 2015 en los resulta dos obtenido en su tesis, con la 
aplicación del Estudio de Trabajo para reducir tiempos improductivos en la planta 
formuladora de agroquímicos logro un incremento de productividad de 68% a un 
76.80%; así mismo, la teoría reflejada en el libro de introducción al Estudio del 
Trabajo elaborado por la Organización Internacional de Trabajo(2010), en la cual 
se ha basado en el marco teórico del presente trabajo de investigación firma que 
aplicando el Estudio del Trabajo mejorará el uso de los recursos y estandarizará 
normas de rendimiento  respecto a las actividades que se empleen, es decir, la 
aplicación del estudio del trabajo ayudara a incrementar significativamente la 
productividad.  
 
Del cuadro 14 de la página 78, se puede evidenciar que la media de la 
dimensión “Eficiencia” antes de la aplicación del Estudio del Trabajo dio como 
resultado 1,2442 bastante menor a la media de después de la aplicación 1,4142 
habiendo un incremento del índice de la eficiencia en 0.17; este resultado 
coincide con lo investigado por Reaño, 2015 en su tesis, que también forma 
parte de los trabajos previos donde aplicó el Estudio de Métodos y se concluyó 
con la compra de una máquina que le permitió aumentar su capacidad de 




llamada Molino Latino S.A.C, asimismo aumentó la eficiencia hasta 0.9615; del 
mismo modo la teoría reflejada en el libro de Cruelles (2013), que nos indica que 
para aumentar la productividad es imprescindible identificar el cuello de botella 
del proceso productivo, ya que con este análisis permitirá mejorar la eficiencia y 
por ende la productividad del proceso seleccionado.   
 
Con respecto al último resultado del cuadro 16 de la página 80, con la aplicación 
del Estudio del Trabajo, se logró incrementar la “eficacia” de una media de 
0,8875 a una media de 1,0108; este resultado coindice con lo investigado por 
Novoa y Terrones, 2012 en su tesis que forma parte de los trabajos previos en la 
presente investigación, donde aplicar el Estudio del Trabajo y estandarización de 
tiempos en la planta de producción de embotelladora TRISA donde logro 
aumentar la eficacia en un 84%, además redujo el tiempo estándar de 7.55min a 
7.34 min; del mismo modo la teoría reflejada en el libro de Palacios (2009), que 
afirma que el estudio del trabajo permitirá aumentar la eficacia como también en 
la rentabilidad de la empresa. 
 
Por último, cabe aclarar que en la presente tesis nos focalizamos más en la 
mejora del proceso y del operario, como también en el estudio de tiempos por lo 
que existe la posibilidad de que al hacer cambios con respecto a las actividades 
que realiza el operario, se logre incrementar, en un mayor valor numérico, la 
productividad; ello debido a que se estaría reduciendo los tiempos en todas las 
operaciones, y los más importante, se estaría evitando la rápida fatiga por parte 













Con respecto al objetivo general, se concluye que la aplicación del Estudio del 
Trabajo incrementa significativamente la variable dependiente productividad, 
conforme se puede observar en la media del antes y después del cuadro 12 de 
la página 78, en donde el incremento fue de un 32.25%; cabe resaltar que para 
hallar la productividad se usó como formula la multiplicación de la eficiencia por 
eficacia. 
 
Con respeto al primer objetivo específico, se puede concluir que con la 
aplicación del estudio del trabajo se puedo incrementar significativamente la 
eficiencia, confirme se puede apreciar en la media del antes y después de 
cuadro 14 pagina 79, en donde el incremento fue en un 17%; cabe resalar que la 
eficiencia fue el resultado del costo de producción real sobre el costo de 
producción. 
 
Por último, con respecto al segundo objetivo específico, se puede concluir que 
con la aplicación del estudio del trabajo se puedo incrementar significativamente 
la eficacia, conforme se puede apreciar en la media del antes y después del 
cuadro 16 pagina 81, en donde el incremento fue de un 12.33%; cabe resaltar 














Se recomienda a la empresa continuar con el método de trabajo propuesto ya 
que ayudará a reducir tiempos improductivos como son los desplazamientos 
innecesarios realizados por los operarios. Además esta aplicación llevo a que la 
empresa incremente en un 0.37% que eso es reflejado en un incremento de 
S/.3500.02. 
 
Con respecto a la segunda conclusión, se recomienda realizar planes de 
constantes capacitaciones en el puesto de trabajo para involucrar a los operarios 
en el mejoramiento del área de trabajo, con la finalidad de asegurar la eficiencia 
de los procesos mediante los costos. Así mismo se logró ahorrar un 10% en 
insumos de costo de producción que representa un incremento de S/. 2100.10. 
 
Por último, con respecto a la tercera conclusión, se recomienda establecer 
formatos con el fin de realizar reportes de la productividad semanal, tomándose 
en cuenta lo índices de eficacia para mejorar la trazabilidad de la producción, 
con el fin de que la empresa pueda cumplir con la programación de pedidos. Así 
mismo se recomienda emplear esta metodología en otras áreas, ya que se 
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ANEXO 01: FICHA DE HOJA DE OBSERVACIÓN (ESTUDIO DE TIEMPOS) 
Dimensión: Estudio de Tiempos 



























Nota: TO = Tiempo Observado.    F.C = Calificación de la actuación.     T.N = Tiempo Normal.                          
S = Suplemento.    T.E = Tiempo Estándar 








ANEXO 02: FICHA DE HOJA DE OBSERVACIÓN (DAP) 
Dimensión: Estudio de Métodos 







































ACTIVIDAD:                                                                                                                                    
METODO: 













DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO (ACTUAL)
PUESTO DE TRABAJO:














ANEXO 03: FICHA DE HOJA DE REGISTRO (PRODUCTIVIDAD) 
Dimensión: Eficiencia y Eficacia 
 











PRODUCTIVIDAD ANTES DE LA APLICACIÓN DEL ESTUDIO DEL TRABAJO
Ficha de Hoja de Registro






ANEXO 04: MATRIZ DE CONSISTENCIA 
Tabla N° 02: Matriz De Consistencia 


























" El estudio del trabajo, es 
la aplicación de un examen 
sistemático a los métodos 
utilizados para desarrollar 
una cierta actividad, con la 
finalidad de mejorar la 
eficacia en el uso de los 
recursos y establecer 
normas de rendimiento 
para las actividades que se 
realizan." (OIT, 2010,p.9)
“La productividad es un 
ratio o índice que mide la 
relación existente entre 
producción realizada y la 
cantidad de factores 
empleados en conseguirla. 
(Cruelles, 2013, p723).
Técnica a traves de la 
cual se puede simplificar 
las tareas de un trabajo y 




presenta dos indicadores 
que son la eficacia  
eficiencia, asi mismo es 
considerado como una 
medida de rendimiento.
La aplicación del Estudio 
del Trabajo Incrementa 
la productividad en la 
fabricación De Bolsas 
Faiglober En Polybags 
Perú S.R.L En Sjl – 2016.
¿De qué manera la 
aplicación del estudio del 
trabajo incrementa la 
eficacia en la fabricación 
De Bolsas Faiglober En 
Polybags Perú S.R.L En Sjl 
– 2016?
La aplicación del estudio 
del trabajo incrementa 
la eficiencia en la 
fabricación De Bolsas 
Faiglober En Polybags 
Perú S.R.L En Sjl – 2016.
La aplicación del estudio 
del trabajo incrementa 
la eficacia en la 
fabricación De Bolsas 
Faiglober En Polybags 
























Determinar como la 
aplicación del estudio 
del trabajo incrementa la 
eficiencia en la 
fabricación De Bolsas 
Faiglober En Polybags 
Perú S.R.L En Sjl – 2016.
Determinar como la 
aplicación del estudio 
del trabajo incrementa la 
eficacia en la fabricación 
De Bolsas Faiglober En 
Polybags Perú S.R.L En Sjl 
– 2016.
Determinar como la 
aplicación del Estudio del 
Trabajo incrementa la 
productividad en la 
fabricación De Bolsas 
Faiglober En Polybags 
Perú S.R.L En Sjl – 2016.
¿De qué manera la 
aplicación del Estudio del 
trabajo incrementa la 
productividad en la 
fabricación De Bolsas 
Faiglober En Polybags 
Perú S.R.L En Sjl – 2016?
¿De qué manera la 
aplicación del estudio del 
trabajo incrementa la 
eficiencia en la fabricación 
De Bolsas Faiglober En 
Polybags Perú S.R.L En Sjl 
– 2016?




Tipo de Estudio: 
Estudio Aplicativo    
Diseño 
Metodológico:               
Cuasi Experimental 
 Técnica de 
Muestreo:                   
No probabilístico
Muestra:              Es el 
tiempo, en el 
presente estudio es 
de 12 semanas antes 
de la aplicación y 12 
semanas después.
Instrumento: Fichas 






Validación del Instrumento  




























































ANEXO 06: RESUMEN DE LOS RESULTADOS DE LA VARIABLE INDEPENDIENTE ESTUDIO DEL TRABAJO (ANTES)
sem 1 sem 2 sem 3 sem 4 sem 5 sem 6 sem 7 sem 8 sem 9 sem 10 sem 11 sem 12
$ Producción 
Real
35385.0 38342.5 41167.0 39200.0 40169.5 33635.0 38570.0 34146.0 36631.0 39553.5 36127.0 34692.0
$ Costo de 
Producción
30026.7 30016.7 29993.1 30016.0 29955.0 29983.2 29974.4 30048.5 30037.4 29947.7 30037.0 30033.4
KG producidos 
programados
12000.00 12000.00 12000.00 12000.00 12000.00 12000.00 12000.00 12000.00 12000.00 12000.00 12000.00 12000.00
KG Produccion 
Real
10110.00 10955.00 11762.00 11200.00 11477.00 9610.00 11020.00 9756.00 10466.00 11301.00 10322.00 9912.00
Eficiencia 1.18 1.28 1.37 1.31 1.34 1.12 1.29 1.14 1.22 1.32 1.20 1.16
Eficacia 0.84 0.91 0.98 0.93 0.96 0.80 0.92 0.81 0.87 0.94 0.86 0.83
Productividad 0.99 1.17 1.35 1.22 1.28 0.90 1.18 0.92 1.06 1.24 1.03 0.95
PRODUCTIVIDAD ANTES DE LA APLICACIÓN DEL ESTUDIO DEL TRABAJO
Ficha de Hoja de Registro






ANEXO 07: RESUMEN DE LOS RESULTADOS DE LA VARIABLE INDEPENDIENTE ESTUDIO DEL TRABAJO (DESPUES)  
sem 1 sem 2 sem 3 sem 4 sem 5 sem 6 sem 7 sem 8 sem 9 sem 10 sem 11 sem 12
$ Producción 
Real
41402.1 41973.8 42350.5 42568.4 42729.2 41860.4 43402.9 42001.2 42417.2 43435.4 42348.3 42805.7
$ Costo de 
Producción
30046.09 29981.28 30008.32 30041.15 30032.49 30019.90 30009.98 30000.83 30055.64 30032.44 30006.76 29963.97
KG producidos 
programados
12000.00 12000.00 12000.00 12000.00 12000.00 12000.00 12000.00 12000.00 12000.00 12000.00 12000.00 12000.00
KG Produccion 
Real
11829.17 11992.51 12100.13 12162.41 12208.33 11960.12 12400.82 12000.33 12119.21 12410.10 12099.50 12230.19
Eficiencia 1.38 1.40 1.41 1.42 1.42 1.39 1.45 1.40 1.41 1.45 1.41 1.43
Eficacia 0.99 1.00 1.01 1.01 1.02 1.00 1.03 1.00 1.01 1.03 1.01 1.02
Productividad 1.36 1.40 1.42 1.44 1.45 1.39 1.49 1.40 1.43 1.50 1.42 1.46
Ficha de Hoja de Registro
PROCESO FABRICACION DE BOLSAS











1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Traer bobinas cortadas a Maquina 5.60 6.30 5.65 6.60 6.20 5.50 5.80 5.90 6.45 6.55 6.6 5.50 6.06 75% 4.54 5.22
2
Ajustar Maquina para sellado de 
fondo
5.30 5.20 5.80 4.85 4.60 4.70 5.70 5.20 4.20 5.60 5.80 4.20 5.12 75% 3.84 4.41
3 Cambiar barra para sello de fondo 3.80 2.50 2.50 2.80 2.50 3.50 2.90 3.15 3.80 3.50 3.80 2.50 3.10 75% 2.32 2.67
4 Ajustar medida de la bolsa 5.70 5.85 5.40 5.20 5.30 5.25 5.50 5.90 5.10 5.60 5.9 5.10 5.48 75% 4.11 4.73
5 Montar bobina en máquina 0.90 1.20 0.95 0.99 1.10 1.20 0.80 1.00 0.80 0.90 1.2 0.80 0.98 75% 0.74 0.85
6
Unir punta de pelicula a guia de 
maquina con cinta adhesiva
1.30 1.20 1.10 0.99 1.35 1.30 0.80 1.15 1.10 1.40 1.4 0.80 1.17 75% 0.88 1.01
7 Ajustar fotocelda 5.90 5.20 5.50 4.80 4.50 4.80 5.40 5.20 5.10 5.30 5.9 4.50 5.17 75% 3.88 4.46
8 Encender Maquina 2.99 2.60 3.12 3.50 2.90 3.50 2.85 3.01 2.90 3.10 3.5 2.60 3.05 75% 2.28 2.63
9
Verificar medida y resistencia de la 
bolsa
3.35 3.50 4.10 3.80 3.55 4.00 3.75 3.65 3.80 3.20 4.1 3.20 3.67 75% 2.75 3.17
10
Ir al area de calidad a dejar la bolsa 
sellada
3.25 3.41 3.51 3.64 3.72 3.88 3.11 2.97 3.46 3.61 3.88 2.97 3.46 75% 2.59 2.59
11
Realizar paquetes de acuerdo a la 
especificacion
23.50 24.20 23.40 24.90 23.80 25.10 24.50 24.90 24.80 24.34 25.1 23.40 24.34 75% 18.26 21.00
12 Traer empaques para las bolsas 2.20 2.40 2.94 2.00 2.10 2.97 2.45 2.30 2.99 2.87 2.99 2.00 2.52 75% 1.89 1.89
13 Empaquetar bulto 16.20 15.80 15.50 15.40 15.60 16.20 15.90 16.20 16.50 15.92 16.5 15.40 15.92 75% 11.94 13.73
14 Llevar Bulto a balanza 5.10 5.00 4.90 4.90 5.10 4.90 5.50 5.10 4.90 5.20 5.5 4.90 5.06 75% 3.80 4.36
15
Ir en busqueda de la OP que tiene el 
digitador
4.10 3.99 4.34 4.55 4.28 4.50 4.00 3.82 4.34 4.84 4.84 3.82 4.28 75% 3.21 3.21
16 Registrar peso del bulto en la OP 0.90 0.77 0.90 0.88 0.88 0.90 0.99 0.50 0.80 0.84 0.99 0.50 0.84 75% 0.63 0.72
17
Dirigirse a la etiquetadora para 
solicitar etiquetas
16.40 16.60 16.10 15.25 15.80 16.30 15.90 15.70 16.20 16.30 16.6 15.25 16.06 75% 12.04 13.85
18
Recoger etiquetas con formato para 
cada bulto
15.12 14.00 14.17 14.25 14.80 14.99 14.72 14.70 14.78 14.22 15.1 14.00 14.58 75% 10.93 10.93
19 Rotular Bulto(etiquetas) 3.10 3.20 3.40 3.80 3.50 3.90 3.80 3.20 3.33 3.25 3.9 3.10 3.45 75% 2.59 2.97
20 Llevar Bulto a Pallet 5.60 5.10 5.80 5.25 5.90 5.75 5.85 5.33 5.15 5.40 5.9 5.10 5.51 75% 4.13 4.75
21 Llevar merma a balanza 5.80 5.15 5.11 5.43 5.52 5.90 5.10 4.90 5.80 5.70 5.9 4.90 5.44 75% 4.08 4.69
22 Registrar Merma en la OP 0.91 0.85 0.81 0.83 1.00 0.88 0.99 1.00 0.92 1.10 1.1 0.81 0.93 75% 0.70 0.80
23 Llevar merma al almacen 4.55 4.35 4.20 4.90 4.60 5.00 4.15 4.09 4.90 4.40 5 4.09 4.51 75% 3.39 3.89
24
Llevar pallet al almacen de producto 
terminado
5.90 5.85 6.00 6.30 6.00 6.10 5.88 5.55 5.78 5.50 6.3 5.50 5.89 75% 4.41 5.08
15% 109.92 123.62
ESTUDIO DE TIEMPOS










Máquina: HECE III Hora de término:
05/09/2016
Área: Sellado


















1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Traer bobinas cortadas a Maquina 5.60 6.30 5.65 6.60 6.20 5.50 5.90 5.90 6.45 6.55 6.6 5.50 6.07 75% 4.55 5.23
2
Ajustar Maquina para sellado de 
fondo
5.30 5.20 5.80 4.85 4.60 4.80 5.70 5.20 4.35 5.60 5.8 4.35 5.14 75% 3.86 4.43
3 Cambiar barra para sello de fondo 3.80 2.50 2.50 2.80 2.50 3.50 2.90 3.15 3.80 3.50 3.8 2.50 3.10 75% 2.32 2.67
4 Ajustar medida de la bolsa 5.70 5.85 5.40 5.20 5.30 5.25 5.50 5.90 5.25 5.60 5.9 5.20 5.50 75% 4.12 4.74
5 Montar bobina en máquina 0.90 1.20 0.95 0.99 1.10 1.20 0.80 1.00 0.80 0.90 1.2 0.80 0.98 75% 0.74 0.85
6
Unir punta de pelicula a guia de 
maquina con cinta adhesiva
1.30 1.20 1.10 0.99 1.25 1.30 0.80 1.15 1.30 1.40 1.4 0.80 1.18 75% 0.88 1.02
7 Ajustar fotocelda 5.90 6.00 5.50 5.80 5.60 5.81 5.40 5.20 5.35 5.40 6 5.20 5.60 75% 4.20 4.83
8 Encender Maquina 2.99 2.60 3.12 3.50 2.90 3.50 2.85 3.01 2.90 3.10 3.5 2.60 3.05 75% 2.28 2.63
9
Verificar medida y resistencia de la 
bolsa
3.35 3.50 4.10 3.80 3.55 4.00 3.75 3.65 3.80 3.20 4.1 3.20 3.67 75% 2.75 3.17
10
Ir al area de calidad a dejar la bolsa 
sellada
3.25 3.41 3.51 3.64 3.72 3.88 3.11 2.97 3.46 3.61 3.88 2.97 3.46 75% 2.59 2.59
11
Realizar paquetes de acuerdo a la 
especificacion
27.00 27.80 27.45 27.60 26.90 27.60 27.54 27.93 28.00 27.40 28 26.90 27.52 75% 20.64 23.74
12 Traer empaques para las bolsas 3.20 3.40 3.94 4.00 4.10 3.97 4.15 4.30 3.99 3.87 4.3 3.20 3.89 75% 2.92 2.92
13 Empaquetar bulto 16.20 15.85 16.50 16.45 15.60 16.20 17.00 16.30 16.50 15.93 17 15.60 16.25 75% 12.19 14.02
14 Llevar Bulto a balanza 5.10 5.00 4.90 4.90 5.10 4.90 5.50 5.10 4.90 5.20 5.5 4.90 5.06 75% 3.80 4.36
15
Ir en busqueda de la OP que tiene el 
digitador
5.20 5.33 5.47 5.54 5.96 6.00 5.99 5.28 5.34 5.84 6 5.20 5.60 75% 4.20 4.20
16 Registrar peso del bulto en la OP 0.90 0.77 0.90 0.88 0.88 0.90 0.99 0.50 0.80 0.84 0.99 0.50 0.84 75% 0.63 0.72
17
Dirigirse a la etiquetadora para 
solicitar etiquetas
16.40 16.60 16.10 16.25 16.81 17.00 16.36 16.88 17.10 17.30 17.3 16.10 16.68 75% 12.51 14.39
18
Recoger etiquetas con formato para 
cada bulto
16.42 16.60 16.11 16.25 16.83 15.32 17.00 15.70 16.22 16.30 17 15.32 16.28 75% 12.21 12.21
19 Rotular Bulto(etiquetas) 3.10 3.20 3.40 3.80 3.50 3.90 3.80 3.20 3.33 3.25 3.9 3.10 3.45 75% 2.59 2.97
20 Llevar Bulto a Pallet 5.60 5.10 5.70 5.25 5.90 5.85 5.85 5.43 5.15 5.40 5.9 5.10 5.52 75% 4.14 4.76
21 Llevar merma a balanza 5.80 5.15 5.11 5.43 5.52 5.90 5.10 4.90 5.70 5.60 5.9 4.90 5.42 75% 4.07 4.68
22 Registrar Merma en la OP 0.91 0.85 0.81 0.83 1.00 0.88 0.99 1.00 0.92 1.10 1.1 0.81 0.93 75% 0.70 0.80
23 Llevar merma al almacen 4.55 4.45 4.20 4.90 4.50 5.00 4.15 4.10 4.90 4.50 5 4.10 4.53 75% 3.39 3.90
24
Llevar pallet al almacen de producto 
terminado
6.20 5.85 6.00 6.30 6.00 6.20 5.88 5.55 6.78 5.50 6.78 5.50 6.03 75% 4.52 5.20
15% 116.78 131.01
ESTUDIO DE TIEMPOS










Área: Sellado Hora de Inicio:
Máquina: HECE III Hora de término:
Operario: Jhonatan Zambrano Fecha de estudio:
% Suplementos Total
















1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Traer bobinas cortadas a Maquina 5.55 6.20 5.60 6.50 6.20 5.50 5.70 5.90 6.33 6.55 6.55 5.50 6.00 75% 4.50 5.18
2
Ajustar Maquina para sellado de 
fondo
6.31 6.26 6.80 6.85 6.62 6.72 6.70 6.10 6.00 6.60 6.85 6.00 6.50 75% 4.87 5.60
3 Cambiar barra para sello de fondo 3.71 3.12 2.60 2.80 2.50 3.50 3.00 3.15 3.80 3.50 3.8 2.50 3.17 75% 2.38 2.73
4 Ajustar medida de la bolsa 5.60 5.85 5.40 5.32 5.30 5.00 5.50 5.90 5.10 5.60 5.9 5.00 5.46 75% 4.09 4.71
5 Montar bobina en máquina 0.90 1.20 0.95 0.98 1.10 1.20 0.88 1.00 0.80 0.90 1.2 0.80 0.99 75% 0.74 0.85
6
Unir punta de pelicula a guia de 
maquina con cinta adhesiva
1.25 1.16 1.32 0.99 1.35 1.31 1.00 1.15 1.10 1.40 1.4 0.99 1.20 75% 0.90 1.04
7 Ajustar fotocelda 5.30 5.20 5.50 4.80 4.50 4.80 5.20 5.20 5.10 5.30 5.5 4.50 5.09 75% 3.82 4.39
8 Encender Maquina 2.90 2.50 3.12 3.26 2.90 3.45 2.85 3.01 2.90 3.10 3.45 2.50 3.00 75% 2.25 2.59
9
Verificar medida y resistencia de la 
bolsa
3.25 3.50 3.90 3.80 3.55 4.00 3.75 3.65 3.80 3.33 4 3.25 3.65 75% 2.74 3.15
10
Ir al area de calidad a dejar la bolsa 
sellada
5.25 5.22 5.39 5.70 5.88 5.99 5.00 5.30 5.28 5.00 5.99 5.00 5.40 75% 4.05 4.05
11
Realizar paquetes de acuerdo a la 
especificacion
27.00 27.80 27.45 27.60 26.90 27.60 27.54 27.93 28.00 27.40 28 26.90 27.52 75% 20.64 23.74
12 Traer empaques para las bolsas 4.30 4.85 3.94 4.00 4.10 3.97 4.15 4.30 4.81 4.87 4.87 3.94 4.33 75% 3.25 3.25
13 Empaquetar bulto 16.20 15.62 15.50 15.40 15.60 16.10 15.90 16.32 16.50 17.00 17 15.40 16.01 75% 12.01 13.81
14 Llevar Bulto a balanza 5.10 5.00 4.90 4.85 5.00 4.90 5.50 5.10 5.32 5.20 5.5 4.85 5.09 75% 3.82 4.39
15
Ir en busqueda de la OP que tiene el 
digitador
10.41 10.93 10.57 10.43 10.96 10.68 10.98 10.82 9.02 9.87 10.98 9.02 10.47 75% 7.85 7.85
16 Registrar peso del bulto en la OP 0.90 0.77 0.90 0.88 0.88 0.90 0.99 0.50 0.80 0.84 0.99 0.50 0.84 75% 0.63 0.72
17
Dirigirse a la etiquetadora para 
solicitar etiquetas
18.20 18.30 19.10 18.25 17.93 17.30 17.87 17.50 19.20 18.30 19.2 17.30 18.20 75% 13.65 15.69
18
Recoger etiquetas con formato para 
cada bulto
16.42 16.60 16.74 15.25 15.80 15.32 15.90 15.70 16.22 16.30 16.74 15.25 16.03 75% 12.02 12.02
19 Rotular Bulto(etiquetas) 3.10 3.00 3.40 3.80 3.50 3.75 3.80 3.20 3.33 3.25 3.8 3.00 3.41 75% 2.56 2.94
20 Llevar Bulto a Pallet 5.60 5.25 5.80 5.25 5.90 5.75 5.85 5.30 5.15 5.40 5.9 5.15 5.53 75% 4.14 4.77
21 Llevar merma a balanza 5.24 5.15 5.11 5.43 5.52 5.37 5.10 4.90 5.80 5.49 5.8 4.90 5.31 75% 3.98 4.58
22 Registrar Merma en la OP 0.91 0.80 0.81 0.83 1.00 0.88 0.99 1.00 0.92 1.10 1.1 0.80 0.92 75% 0.69 0.80
23 Llevar merma al almacen 4.68 4.35 4.38 4.90 4.60 4.20 5.10 4.09 4.90 4.80 5.1 4.09 4.60 75% 3.45 3.97
24
Llevar pallet al almacen de producto 
terminado
5.90 5.85 5.96 6.10 6.00 6.23 5.88 5.55 5.78 5.50 6.23 5.50 5.88 75% 4.41 5.07
15% 123.44 137.88
ESTUDIO DE TIEMPOS




Área: Sellado Hora de Inicio: 09:00 a.m.
Máquina: HECE III Hora de término: 12:00 p.m.
Operario: Jhonatan Zambrano Fecha de estudio: 05/09/2016
Elaborado Por: 
Nro. DESCRIPCIÓN 


















1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Traer bobinas cortadas a Maquina 5.60 6.30 5.65 6.60 6.20 5.50 5.80 5.90 6.45 6.55 6.6 5.50 6.06 75% 4.54 5.22
2 Ajustar Maquina para sellado de fondo 5.32 5.20 5.81 4.85 4.60 4.88 5.70 5.20 4.20 5.76 5.81 4.20 5.15 75% 3.86 4.44
3 Cambiar barra para sello de fondo 3.80 2.50 2.50 2.80 2.50 3.50 2.90 3.15 3.80 3.50 3.8 2.50 3.10 75% 2.32 2.67
4 Ajustar medida de la bolsa 5.70 5.85 5.42 5.20 5.30 5.25 5.62 5.90 5.10 5.60 5.9 5.10 5.49 75% 4.12 4.74
5 Montar bobina en máquina 0.90 1.20 0.95 0.99 1.10 1.20 0.80 1.00 0.80 0.90 1.2 0.80 0.98 75% 0.74 0.85
6
Unir punta de pelicula a guia de maquina 
con cinta adhesiva
1.30 1.20 1.10 0.92 1.35 1.30 0.80 1.23 1.10 1.40 1.4 0.80 1.17 75% 0.88 1.01
7 Ajustar fotocelda 5.90 5.20 5.63 4.80 4.67 4.80 5.40 5.20 5.16 5.30 5.9 4.67 5.21 75% 3.90 4.49
8 Encender Maquina 2.99 2.60 3.12 3.50 2.90 3.50 2.85 3.01 2.90 3.10 3.5 2.60 3.05 75% 2.28 2.63
9 Verificar medida y resistencia de la bolsa 3.35 3.45 4.10 3.76 3.55 4.21 3.75 3.65 3.80 3.26 4.21 3.26 3.69 75% 2.77 3.18
10
Ir al area de calidad a dejar la bolsa 
sellada
2.10 2.41 2.54 2.64 2.88 2.88 2.22 2.97 2.46 2.68 2.97 2.10 2.58 75% 1.93 1.93
11
Realizar paquetes de acuerdo a la 
especificacion
23.50 24.20 23.42 24.90 23.80 25.16 24.50 24.90 24.73 24.34 25.16 23.42 24.35 75% 18.26 21.00
12 Traer empaques para las bolsas 3.20 3.40 3.94 4.00 4.10 3.97 4.15 4.30 3.99 3.87 4.3 3.20 3.89 75% 2.92 2.92
13 Empaquetar bulto 16.20 15.81 15.50 15.34 15.60 16.10 15.90 16.20 16.50 15.92 16.5 15.34 15.91 75% 11.93 13.72
14 Llevar Bulto a balanza 5.10 4.90 5.00 4.90 5.10 4.90 5.50 4.90 5.10 5.20 5.5 4.90 5.06 75% 3.80 4.36
15
Ir en busqueda de la OP que tiene el 
digitador
4.20 4.12 4.47 5.20 4.80 4.00 4.50 5.28 4.34 4.78 5.28 4.00 4.57 75% 3.43 3.43
16 Registrar peso del bulto en la OP 0.90 0.77 0.90 0.88 0.90 0.88 0.99 0.80 0.50 0.84 0.99 0.50 0.84 75% 0.63 0.72
17
Dirigirse a la etiquetadora para solicitar 
etiquetas
16.42 16.60 16.11 15.25 15.80 16.32 15.90 15.70 16.22 16.30 16.6 15.25 16.06 75% 12.05 13.85
18
Recoger etiquetas con formato para cada 
bulto
15.42 15.60 16.11 15.25 15.80 15.32 15.90 15.70 15.77 15.30 16.11 15.25 15.62 75% 11.71 11.71
19 Rotular Bulto(etiquetas) 3.10 3.20 3.40 3.80 3.50 3.90 3.80 3.20 3.33 3.25 3.9 3.10 3.45 75% 2.59 2.97
20 Llevar Bulto a Pallet 5.60 5.10 5.80 5.20 5.90 5.70 5.85 5.30 5.15 5.42 5.9 5.10 5.50 75% 4.13 4.75
21 Llevar merma a balanza 5.80 5.15 5.11 5.43 5.52 5.36 5.10 4.90 5.80 5.70 5.8 4.90 5.39 75% 4.04 4.65
22 Registrar Merma en la OP 0.85 0.90 0.81 0.83 1.00 0.88 0.99 1.00 0.92 1.10 1.1 0.81 0.93 75% 0.70 0.80
23 Llevar merma al almacen 4.35 4.26 4.20 4.90 4.62 5.00 4.15 4.09 4.90 4.40 5 4.09 4.49 75% 3.37 3.87
24
Llevar pallet al almacen de producto 
terminado
5.90 5.85 6.00 6.30 6.00 6.10 5.88 6.00 5.78 5.50 6.3 5.50 5.93 75% 4.45 5.12
15% 111.33 125.03
ESTUDIO DE TIEMPOS




Área: Sellado Hora de Inicio: 09:00 a.m.
Máquina: HECE III Hora de término: 12:00 p.m.
Operario: Jhonatan Zambrano Fecha de estudio: 05/09/2016
Elaborado Por: 
Nro. DESCRIPCIÓN 


















1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Traer bobinas cortadas a Maquina 5.36 6.30 5.32 6.52 6.16 5.50 5.72 5.90 6.41 6.55 6.55 5.32 5.97 75% 4.48 5.15
2 Ajustar Maquina para sellado de fondo 6.31 6.26 6.80 6.85 6.62 6.72 6.70 6.10 6.00 6.60 6.85 6.00 6.50 75% 4.87 5.60
3 Cambiar barra para sello de fondo 3.80 2.53 2.50 2.80 2.50 3.34 2.90 3.15 3.80 3.50 3.8 2.50 3.08 75% 2.31 2.66
4 Ajustar medida de la bolsa 5.70 5.85 5.42 5.20 5.37 5.25 5.62 5.81 5.10 5.32 5.85 5.10 5.46 75% 4.10 4.71
5 Montar bobina en máquina 0.90 1.15 0.95 0.99 1.03 1.20 0.80 1.00 0.80 0.90 1.2 0.80 0.97 75% 0.73 0.84
6
Unir punta de pelicula a guia de 
maquina con cinta adhesiva
1.16 1.20 1.14 0.82 1.35 1.27 0.80 1.23 1.06 1.35 1.35 0.80 1.14 75% 0.85 0.98
7 Ajustar fotocelda 5.82 5.20 5.61 4.80 4.61 4.80 5.40 5.23 5.16 5.30 5.82 4.61 5.19 75% 3.89 4.48
8 Encender Maquina 2.93 2.94 3.12 3.50 3.00 3.50 2.85 3.01 2.90 3.10 3.5 2.85 3.08 75% 2.31 2.66
9
Verificar medida y resistencia de la 
bolsa
3.21 3.42 4.10 3.76 3.34 4.21 3.75 3.65 3.76 3.24 4.21 3.21 3.64 75% 2.73 3.14
10
Ir al area de calidad a dejar la bolsa 
sellada
3.25 3.41 3.51 3.64 3.72 3.88 3.11 2.97 3.46 3.61 3.88 2.97 3.46 75% 2.59 2.59
11
Realizar paquetes de acuerdo a la 
especificacion
28.30 28.80 28.45 27.60 27.90 28.60 28.54 28.93 28.00 27.40 28.93 27.40 28.25 75% 21.19 24.37
12 Traer empaques para las bolsas 5.20 5.40 4.94 4.00 4.10 4.97 4.15 4.30 5.00 4.87 5.4 4.00 4.69 75% 3.52 3.52
13 Empaquetar bulto 16.20 15.80 15.50 15.30 15.11 16.10 15.33 16.20 16.70 15.93 16.7 15.11 15.82 75% 11.86 13.64
14 Llevar Bulto a balanza 5.11 4.90 5.13 4.80 5.10 4.90 5.36 4.90 5.10 5.20 5.36 4.80 5.05 75% 3.79 4.36
15
Ir en busqueda de la OP que tiene el 
digitador
10.41 10.93 10.57 10.43 10.96 10.68 10.98 10.82 9.02 9.87 10.98 9.02 10.47 75% 7.85 7.85
16 Registrar peso del bulto en la OP 0.80 0.70 0.90 0.88 0.90 0.88 0.99 0.80 0.50 0.84 0.99 0.50 0.82 75% 0.61 0.71
17
Dirigirse a la etiquetadora para 
solicitar etiquetas
20.20 20.30 20.10 19.95 20.93 21.00 20.91 20.50 19.87 20.00 21 19.87 20.38 75% 15.28 17.57
18
Recoger etiquetas con formato para 
cada bulto
16.42 16.60 16.74 15.25 15.80 15.32 15.90 15.70 16.22 16.30 16.74 15.25 16.03 75% 12.02 12.02
19 Rotular Bulto(etiquetas) 5.10 5.16 5.22 5.80 5.50 5.46 5.63 5.20 5.33 5.25 5.8 5.10 5.37 75% 4.02 4.63
20 Llevar Bulto a Pallet 5.52 5.06 5.41 5.20 5.70 5.53 5.85 5.30 5.15 5.42 5.85 5.06 5.41 75% 4.06 4.67
21 Llevar merma a balanza 5.74 5.15 5.11 5.33 5.50 5.36 5.10 4.90 5.74 5.70 5.74 4.90 5.36 75% 4.02 4.63
22 Registrar Merma en la OP 0.85 0.74 0.81 0.83 1.00 0.81 0.99 1.00 0.92 1.10 1.1 0.74 0.91 75% 0.68 0.78
23 Llevar merma al almacen 4.30 4.21 4.20 4.90 4.62 4.18 4.15 4.09 4.88 4.40 4.9 4.09 4.39 75% 3.29 3.79
24
Llevar pallet al almacen de producto 
terminado
5.78 5.85 6.10 5.31 6.00 6.14 5.88 6.00 5.78 5.50 6.14 5.31 5.83 75% 4.38 5.03
15% 125.46 140.38
ESTUDIO DE TIEMPOS




Área: Sellado Hora de Inicio: 09:00 a.m.
Máquina: HECE III Hora de término: 12:00 p.m.
Operario: Jhonatan Zambrano Fecha de estudio: 05/09/2016
Elaborado Por: 
Nro. DESCRIPCIÓN 


















1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Traer bobinas cortadas a Maquina 5.60 6.32 5.60 6.10 6.30 5.50 5.80 5.90 6.45 5.42 6.45 5.42 5.90 75% 4.42 5.09
2 Ajustar Maquina para sellado de fondo 5.29 5.20 5.34 4.96 4.70 4.81 5.70 5.20 4.23 5.76 5.76 4.23 5.12 75% 3.84 4.42
3 Cambiar barra para sello de fondo 3.80 2.50 2.50 2.74 2.50 3.50 2.90 3.24 3.80 3.50 3.8 2.50 3.10 75% 2.32 2.67
4 Ajustar medida de la bolsa 5.64 5.85 5.42 5.10 5.30 5.25 5.67 5.90 5.10 5.60 5.9 5.10 5.48 75% 4.11 4.73
5 Montar bobina en máquina 0.94 1.17 1.11 0.99 1.10 1.20 0.80 1.00 0.80 0.90 1.2 0.80 1.00 75% 0.75 0.86
6
Unir punta de pelicula a guia de 
maquina con cinta adhesiva
1.35 1.20 1.10 0.94 1.35 1.34 0.80 1.23 1.10 1.90 1.9 0.80 1.23 75% 0.92 1.06
7 Ajustar fotocelda 5.29 5.20 5.63 4.80 4.67 4.80 5.40 5.20 5.16 5.30 5.63 4.67 5.15 75% 3.86 4.44
8 Encender Maquina 2.99 2.60 3.12 3.41 3.00 3.50 2.85 3.01 2.90 3.10 3.5 2.60 3.05 75% 2.29 2.63
9
Verificar medida y resistencia de la 
bolsa
3.20 3.45 4.16 3.76 3.55 4.21 3.75 3.65 3.80 3.20 4.21 3.20 3.67 75% 2.75 3.17
10
Ir al area de calidad a dejar la bolsa 
sellada
3.25 3.41 3.51 3.64 3.72 3.88 3.11 2.97 3.46 3.61 3.88 2.97 3.46 75% 2.59 2.59
11
Realizar paquetes de acuerdo a la 
especificacion
23.42 24.20 23.42 24.70 23.80 25.16 24.50 24.82 24.73 24.34 25.16 23.42 24.31 75% 18.23 20.97
12 Traer empaques para las bolsas 3.20 3.40 3.94 4.00 4.10 3.97 4.15 4.30 3.99 3.87 4.3 3.20 3.89 75% 2.92 2.92
13 Empaquetar bulto 15.10 15.81 15.50 15.34 15.60 16.00 15.90 16.20 16.50 15.92 16.5 15.10 15.79 75% 11.84 13.62
14 Llevar Bulto a balanza 5.10 4.90 5.00 4.90 5.10 4.90 5.50 4.90 5.10 5.20 5.5 4.90 5.06 75% 3.80 4.36
15
Ir en busqueda de la OP que tiene el 
digitador
5.20 5.33 5.47 5.54 5.96 6.00 5.99 5.28 5.34 5.84 6 5.20 5.60 75% 4.20 4.20
16 Registrar peso del bulto en la OP 0.90 0.66 0.90 0.88 0.90 0.81 0.99 0.80 0.50 0.84 0.99 0.50 0.82 75% 0.61 0.71
17
Dirigirse a la etiquetadora para solicitar 
etiquetas
16.42 16.60 16.11 15.25 15.80 15.32 15.90 15.70 16.22 16.30 16.6 15.25 15.96 75% 11.97 13.77
18
Recoger etiquetas con formato para 
cada bulto
15.01 15.36 16.11 15.25 15.80 15.32 15.90 15.70 16.22 16.30 16.3 15.01 15.70 75% 11.77 11.77
19 Rotular Bulto(etiquetas) 3.19 3.20 3.46 3.80 3.50 3.90 3.80 3.25 3.33 3.25 3.9 3.19 3.47 75% 2.60 2.99
20 Llevar Bulto a Pallet 5.60 5.10 5.80 5.20 5.90 5.70 5.85 5.30 5.15 5.42 5.9 5.10 5.50 75% 4.13 4.75
21 Llevar merma a balanza 5.71 5.15 5.11 5.43 5.52 5.36 5.16 4.90 5.80 5.70 5.8 4.90 5.38 75% 4.04 4.64
22 Registrar Merma en la OP 0.80 0.90 0.81 0.83 0.99 0.88 1.00 1.00 0.92 1.10 1.1 0.80 0.92 75% 0.69 0.80
23 Llevar merma al almacen 4.20 4.26 4.20 5.00 4.62 4.60 4.15 4.09 4.90 4.40 5 4.09 4.44 75% 3.33 3.83
24
Llevar pallet al almacen de producto 
terminado
5.70 5.85 6.00 6.10 6.03 6.10 5.88 6.00 5.78 5.50 6.1 5.50 5.89 75% 4.42 5.08
15% 112.41 126.05
ESTUDIO DE TIEMPOS




Área: Sellado Hora de Inicio: 09:00 a.m.
Máquina: HECE III Hora de término: 12:00 p.m.
Operario: Jhonatan Zambrano Fecha de estudio: 05/09/2016
Elaborado Por: 
Nro. DESCRIPCIÓN 


















1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Traer bobinas cortadas a Maquina 5.29 6.30 5.65 6.20 6.20 5.50 5.80 5.90 6.45 6.55 6.55 5.29 5.98 75% 4.49 5.16
2 Ajustar Maquina para sellado de fondo 5.12 5.20 5.80 4.85 4.68 4.70 5.70 5.20 4.20 5.60 5.8 4.20 5.11 75% 3.83 4.40
3 Cambiar barra para sello de fondo 3.80 2.57 2.50 2.80 2.87 3.50 2.90 3.15 3.80 3.50 3.8 2.50 3.14 75% 2.35 2.71
4 Ajustar medida de la bolsa 5.78 5.85 5.74 5.20 5.36 5.25 5.50 5.90 5.10 5.69 5.9 5.10 5.54 75% 4.15 4.78
5 Montar bobina en máquina 0.97 1.22 0.95 1.00 1.17 1.20 0.81 1.00 0.86 0.90 1.22 0.81 1.01 75% 0.76 0.87
6
Unir punta de pelicula a guia de maquina 
con cinta adhesiva
1.36 1.27 1.10 0.94 1.35 1.47 0.80 1.19 1.10 1.40 1.47 0.80 1.20 75% 0.90 1.03
7 Ajustar fotocelda 5.90 5.38 5.50 4.80 5.00 4.80 5.40 5.20 5.18 5.30 5.9 4.80 5.25 75% 3.93 4.52
8 Encender Maquina 3.00 2.94 3.12 3.50 2.90 3.50 2.85 3.01 2.90 3.10 3.5 2.85 3.08 75% 2.31 2.66
9 Verificar medida y resistencia de la bolsa 3.35 3.50 4.10 3.80 3.55 4.00 3.75 3.65 3.80 3.20 4.1 3.20 3.67 75% 2.75 3.17
10 Ir al area de calidad a dejar la bolsa sellada 4.00 3.54 3.71 3.64 3.72 3.95 3.66 3.82 3.94 3.61 4 3.54 3.76 75% 2.82 2.82
11
Realizar paquetes de acuerdo a la 
especificacion
25.10 24.20 23.73 24.90 23.80 25.19 24.50 25.00 24.80 25.34 25.34 23.73 24.66 75% 18.49 21.27
12 Traer empaques para las bolsas 3.20 3.40 3.94 4.00 4.10 3.97 4.15 4.30 3.99 3.87 4.3 3.20 3.89 75% 2.92 2.92
13 Empaquetar bulto 16.20 15.80 15.50 16.40 15.60 16.20 15.90 16.32 16.50 15.92 16.5 15.50 16.03 75% 12.03 13.83
14 Llevar Bulto a balanza 5.16 5.00 4.78 4.90 5.10 4.90 5.50 5.19 4.90 5.20 5.5 4.78 5.06 75% 3.80 4.37
15
Ir en busqueda de la OP que tiene el 
digitador
5.33 5.31 5.47 5.54 5.96 6.10 5.99 5.28 5.34 5.84 6.1 5.28 5.62 75% 4.21 4.21
16 Registrar peso del bulto en la OP 1.00 0.77 0.90 0.88 0.88 0.90 1.00 0.50 0.80 0.84 1 0.50 0.85 75% 0.63 0.73
17
Dirigirse a la etiquetadora para solicitar 
etiquetas
16.59 16.60 16.90 17.00 16.80 16.30 15.90 16.70 17.80 16.84 17.8 15.90 16.74 75% 12.56 14.44
18
Recoger etiquetas con formato para cada 
bulto
15.01 15.36 16.11 15.25 15.80 15.32 15.90 15.70 16.22 16.30 16.3 15.01 15.70 75% 11.77 11.77
19 Rotular Bulto(etiquetas) 3.10 3.20 3.40 3.80 3.50 3.90 3.80 3.20 3.33 3.25 3.9 3.10 3.45 75% 2.59 2.97
20 Llevar Bulto a Pallet 5.60 5.10 5.70 5.25 5.90 5.75 5.85 5.33 5.15 5.40 5.9 5.10 5.50 75% 4.13 4.75
21 Llevar merma a balanza 5.15 5.00 5.11 5.43 5.52 5.90 5.10 4.90 5.80 5.70 5.9 4.90 5.36 75% 4.02 4.62
22 Registrar Merma en la OP 0.81 0.85 0.98 0.83 1.00 0.88 0.99 1.00 0.92 1.10 1.1 0.81 0.94 75% 0.70 0.81
23 Llevar merma al almacen 4.55 4.35 4.20 4.90 4.60 5.00 4.15 4.09 4.90 4.40 5 4.09 4.51 75% 3.39 3.89
24
Llevar pallet al almacen de producto 
terminado
5.50 5.85 6.00 6.30 6.00 6.10 5.88 5.55 5.78 5.90 6.3 5.50 5.89 75% 4.41 5.08
15% 113.94 127.78
ESTUDIO DE TIEMPOS




Área: Sellado Hora de Inicio: 09:00 a.m.
Máquina: HECE III Hora de término: 12:00 p.m.
Operario: Jhonatan Zambrano Fecha de estudio: 05/09/2016
Elaborado Por: 
Nro. DESCRIPCIÓN 


















1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Traer bobinas cortadas a Maquina 5.60 6.30 5.65 6.60 6.20 5.50 5.80 5.90 6.45 6.55 6.6 5.50 6.06 75% 4.54 5.22
2 Ajustar Maquina para sellado de fondo 6.31 6.26 6.80 6.85 6.62 6.72 6.70 6.10 6.00 6.60 6.85 6.00 6.50 75% 4.87 5.60
3 Cambiar barra para sello de fondo 3.50 2.57 2.50 2.80 2.87 3.50 2.90 3.15 3.80 3.50 3.8 2.50 3.11 75% 2.33 2.68
4 Ajustar medida de la bolsa 5.70 5.85 5.40 5.60 5.30 5.25 5.50 5.90 5.25 5.60 5.9 5.25 5.54 75% 4.15 4.77
5 Montar bobina en máquina 0.90 1.11 0.95 1.00 1.17 1.20 0.81 1.00 0.86 0.90 1.2 0.81 0.99 75% 0.74 0.85
6
Unir punta de pelicula a guia de 
maquina con cinta adhesiva
1.30 1.20 1.10 0.99 1.35 1.30 0.80 1.15 1.10 1.40 1.4 0.80 1.17 75% 0.88 1.01
7 Ajustar fotocelda 5.99 4.80 5.60 4.80 5.00 5.38 5.40 5.20 5.18 5.30 5.99 4.80 5.27 75% 3.95 4.54
8 Encender Maquina 2.99 2.60 3.12 3.50 2.90 3.50 2.85 3.01 2.90 3.10 3.5 2.60 3.05 75% 2.28 2.63
9
Verificar medida y resistencia de la 
bolsa
4.12 3.50 3.90 3.80 3.55 4.00 3.75 3.65 3.80 3.20 4.12 3.20 3.73 75% 2.80 3.21
10
Ir al area de calidad a dejar la bolsa 
sellada
3.25 3.41 3.51 3.64 3.72 3.88 3.11 2.97 3.46 3.61 3.88 2.97 3.46 75% 2.59 2.59
11
Realizar paquetes de acuerdo a la 
especificacion
27.00 27.80 27.45 27.60 26.90 27.60 27.54 27.93 28.00 27.40 28 26.90 27.52 75% 20.64 23.74
12 Traer empaques para las bolsas 3.20 3.40 3.94 4.00 4.10 3.97 4.15 4.30 3.99 3.87 4.3 3.20 3.89 75% 2.92 2.92
13 Empaquetar bulto 16.20 16.80 16.50 16.40 16.40 16.20 16.70 16.32 16.50 16.85 16.85 16.20 16.49 75% 12.37 14.22
14 Llevar Bulto a balanza 5.50 5.00 4.78 4.90 5.10 4.90 5.17 5.19 4.90 5.20 5.5 4.78 5.06 75% 3.80 4.37
15
Ir en busqueda de la OP que tiene el 
digitador
10.41 10.93 10.57 10.43 10.96 10.68 10.98 10.82 9.02 9.87 10.98 9.02 10.47 75% 7.85 7.85
16 Registrar peso del bulto en la OP 0.77 0.70 1.00 0.88 0.80 0.77 1.00 0.50 0.80 0.84 1 0.50 0.81 75% 0.60 0.69
17
Dirigirse a la etiquetadora para solicitar 
etiquetas
18.20 18.30 18.10 19.95 20.93 18.40 18.91 18.50 19.87 18.00 20.93 18.00 18.92 75% 14.19 16.32
18
Recoger etiquetas con formato para 
cada bulto
16.42 16.60 16.11 16.25 16.83 15.32 17.00 15.70 16.22 16.30 17 15.32 16.28 75% 12.21 12.21
19 Rotular Bulto(etiquetas) 3.10 3.20 3.40 3.80 3.50 3.90 3.80 3.20 3.33 3.25 3.9 3.10 3.45 75% 2.59 2.97
20 Llevar Bulto a Pallet 5.50 5.10 5.70 5.25 5.90 5.75 5.85 5.33 5.15 5.40 5.9 5.10 5.49 75% 4.12 4.74
21 Llevar merma a balanza 5.15 5.00 5.11 5.43 5.52 6.00 5.10 4.90 5.80 5.70 6 4.90 5.37 75% 4.03 4.63
22 Registrar Merma en la OP 1.00 0.99 0.78 0.83 1.00 0.88 0.94 1.00 0.92 1.10 1.1 0.78 0.94 75% 0.71 0.81
23 Llevar merma al almacen 5.60 5.45 6.00 5.91 5.60 5.00 5.68 5.87 5.90 6.20 6.2 5.00 5.72 75% 4.29 4.93
24
Llevar pallet al almacen de producto 
terminado
6.20 5.85 6.00 6.30 6.00 6.20 5.88 5.55 6.78 5.50 6.78 5.50 6.03 75% 4.52 5.20
15% 123.96 138.72
ESTUDIO DE TIEMPOS




Área: Sellado Hora de Inicio: 09:00 a.m.
Máquina: HECE III Hora de término: 12:00 p.m.
Operario: Jhonatan Zambrano Fecha de estudio: 05/09/2016
Elaborado Por: 
Nro. DESCRIPCIÓN 


















1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Traer bobinas cortadas a Maquina 5.57 6.68 4.85 4.41 4.32 4.63 4.58 4.54 4.53 4.23 6.68 4.23 4.83 75% 3.63 4.17
2 Ajustar Maquina para sellado de fondo 5.21 3.29 4.58 4.52 4.27 4.48 4.57 5.22 5.33 5.32 5.33 3.29 4.68 75% 3.51 4.04
3 Cambiar barra para sello de fondo 3.80 2.50 2.50 2.80 2.50 3.50 2.90 3.15 3.80 3.50 3.8 2.50 3.10 75% 2.32 2.67
4 Ajustar medida de la bolsa 5.64 5.80 5.40 5.60 5.30 5.25 5.50 5.90 5.25 5.60 5.9 5.25 5.52 75% 4.14 4.76
5 Montar bobina en máquina 0.90 1.11 0.95 1.00 1.17 1.20 0.81 1.00 0.86 0.90 1.2 0.81 0.99 75% 0.74 0.85
6
Unir punta de pelicula a guia de 
maquina con cinta adhesiva
1.03 1.30 1.23 1.18 1.20 1.25 1.47 1.30 1.19 1.34 1.47 1.03 1.25 75% 0.94 1.08
7 Ajustar fotocelda 5.90 6.10 6.50 6.80 6.10 5.90 5.90 6.80 6.10 6.23 6.8 5.90 6.23 75% 4.68 5.38
8 Encender Maquina 2.99 2.60 3.12 3.50 2.90 3.50 2.85 3.01 2.90 3.10 3.5 2.60 3.05 75% 2.28 2.63
9
Verificar medida y resistencia de la 
bolsa
3.35 3.50 4.10 3.80 3.55 4.00 3.75 3.65 3.80 3.20 4.1 3.20 3.67 75% 2.75 3.17
10
Ir al area de calidad a dejar la bolsa 
sellada
3.25 3.41 3.51 2.64 2.71 3.88 3.11 3.00 2.46 2.66 3.88 2.46 3.06 75% 2.30 2.30
11
Realizar paquetes de acuerdo a la 
especificacion
24.50 21.20 29.50 28.90 25.80 26.10 24.50 25.20 25.80 28.30 29.5 21.20 25.98 75% 19.49 22.41
12 Traer empaques para las bolsas 3.10 3.30 3.94 4.00 3.91 3.97 4.05 4.30 3.99 3.87 4.3 3.10 3.84 75% 2.88 2.88
13 Empaquetar bulto 15.10 15.70 14.80 14.90 14.30 14.90 15.10 14.80 14.80 14.93 15.7 14.30 14.93 75% 11.20 12.88
14 Llevar Bulto a balanza 5.10 5.00 4.90 4.90 5.10 4.90 5.50 5.10 4.90 5.20 5.5 4.90 5.06 75% 3.80 4.36
15
Ir en busqueda de la OP que tiene el 
digitador
5.19 5.27 5.08 5.54 4.92 5.10 4.99 5.78 5.00 5.84 5.84 4.92 5.27 75% 3.95 3.95
16 Registrar peso del bulto en la OP 0.77 0.70 1.00 0.88 0.80 0.77 1.00 0.50 0.80 0.84 1 0.50 0.81 75% 0.60 0.69
17
Dirigirse a la etiquetadora para 
solicitar etiquetas
16.40 16.60 16.10 15.25 15.80 16.30 15.90 15.70 16.20 16.30 16.6 15.25 16.06 75% 12.04 13.85
18
Recoger etiquetas con formato para 
cada bulto
15.21 15.60 14.90 15.25 15.84 16.32 15.90 15.74 15.12 15.30 16.32 14.90 15.52 75% 11.64 11.64
19 Rotular Bulto(etiquetas) 3.30 3.20 3.40 3.80 3.50 3.90 3.80 3.20 3.33 3.25 3.9 3.20 3.47 75% 2.60 2.99
20 Llevar Bulto a Pallet 5.60 5.10 5.80 5.25 5.90 5.75 5.85 5.33 5.15 5.40 5.9 5.10 5.51 75% 4.13 4.75
21 Llevar merma a balanza 5.80 5.15 5.11 5.43 5.52 5.90 5.10 4.90 5.80 5.70 5.9 4.90 5.44 75% 4.08 4.69
22 Registrar Merma en la OP 0.92 0.99 0.78 0.83 1.00 0.88 0.94 1.00 0.87 1.10 1.1 0.78 0.93 75% 0.70 0.80
23 Llevar merma al almacen 4.55 4.35 4.20 4.90 4.60 5.00 4.15 4.09 4.90 4.40 5 4.09 4.51 75% 3.39 3.89
24
Llevar pallet al almacen de producto 
terminado
5.90 5.85 6.00 6.30 6.00 6.10 5.88 5.55 5.78 5.50 6.3 5.50 5.89 75% 4.41 5.08
15% 112.20 125.92
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Traer bobinas cortadas a Maquina 6.60 6.70 6.40 6.40 6.50 6.60 6.40 6.30 6.50 6.49 6.7 6.30 6.49 75% 4.87 5.60
2 Ajustar Maquina para sellado de fondo 5.11 5.20 5.50 5.70 5.20 4.80 5.40 5.20 5.10 5.25 5.7 4.80 5.25 75% 3.93 4.52
3 Cambiar barra para sello de fondo 3.15 3.79 3.67 3.34 3.13 3.25 3.67 3.15 3.79 3.44 3.79 3.13 3.44 75% 2.58 2.97
4 Ajustar medida de la bolsa 5.64 5.80 5.40 5.60 5.30 5.25 5.50 5.90 5.25 5.60 5.9 5.25 5.52 75% 4.14 4.76
5 Montar bobina en máquina 0.90 1.11 0.95 1.00 1.17 1.20 0.81 1.00 0.86 0.90 1.2 0.81 0.99 75% 0.74 0.85
6
Unir punta de pelicula a guia de 
maquina con cinta adhesiva
1.03 1.30 1.23 1.18 1.20 1.25 1.47 1.30 1.19 1.34 1.47 1.03 1.25 75% 0.94 1.08
7 Ajustar fotocelda 5.90 5.80 6.20 6.80 6.50 5.90 5.80 6.20 6.33 6.16 6.8 5.80 6.16 75% 4.62 5.31
8 Encender Maquina 2.99 2.60 3.12 3.50 2.90 3.50 2.85 3.01 2.90 3.10 3.5 2.60 3.05 75% 2.28 2.63
9
Verificar medida y resistencia de la 
bolsa
3.35 3.50 4.10 3.80 3.55 4.00 3.75 3.65 3.80 3.20 4.1 3.20 3.67 75% 2.75 3.17
10
Ir al area de calidad a dejar la bolsa 
sellada
5.25 5.22 5.39 5.70 5.88 5.99 5.00 5.30 5.28 5.00 5.99 5.00 5.40 75% 4.05 4.05
11
Realizar paquetes de acuerdo a la 
especificacion
28.30 28.80 28.45 27.60 27.90 28.60 28.54 28.93 28.00 27.40 28.93 27.40 28.25 75% 21.19 24.37
12 Traer empaques para las bolsas 3.70 3.48 3.94 4.00 4.10 3.97 4.15 4.30 3.99 3.87 4.3 3.48 3.95 75% 2.96 2.96
13 Empaquetar bulto 15.10 15.70 14.80 14.90 14.30 14.90 15.10 14.80 14.80 14.93 15.7 14.30 14.93 75% 11.20 12.88
14 Llevar Bulto a balanza 5.50 5.10 4.90 4.90 5.10 4.90 5.50 5.10 4.90 5.10 5.5 4.90 5.10 75% 3.83 4.40
15
Ir en busqueda de la OP que tiene el 
digitador
10.41 10.93 10.57 10.43 10.96 10.68 10.98 10.82 9.02 9.87 10.98 9.02 10.47 75% 7.85 7.85
16 Registrar peso del bulto en la OP 0.90 0.80 0.50 0.80 0.90 0.90 0.80 0.50 0.80 0.77 0.9 0.50 0.77 75% 0.58 0.66
17
Dirigirse a la etiquetadora para solicitar 
etiquetas
20.20 22.30 20.10 22.35 21.93 21.00 21.91 22.50 22.62 22.40 22.62 20.10 21.73 75% 16.30 18.74
18
Recoger etiquetas con formato para 
cada bulto
16.42 16.60 16.74 15.25 15.80 15.32 15.90 15.70 16.22 16.30 16.74 15.25 16.03 75% 12.02 12.02
19 Rotular Bulto(etiquetas) 5.10 5.16 5.22 5.80 5.50 5.46 5.63 5.20 5.33 5.25 5.8 5.10 5.37 75% 4.02 4.63
20 Llevar Bulto a Pallet 5.60 5.10 5.80 5.25 5.90 5.75 5.85 5.33 5.15 5.40 5.9 5.10 5.51 75% 4.13 4.75
21 Llevar merma a balanza 6.80 6.15 6.11 6.43 6.52 6.90 6.10 6.90 6.80 6.70 6.9 6.10 6.54 75% 4.91 5.64
22 Registrar Merma en la OP 0.92 0.99 0.78 0.83 1.00 0.88 0.94 1.00 0.87 1.10 1.1 0.78 0.93 75% 0.70 0.80
23 Llevar merma al almacen 5.60 5.45 6.00 5.91 5.60 5.00 5.68 5.87 5.90 6.20 6.2 5.00 5.72 75% 4.29 4.93
24
Llevar pallet al almacen de producto 
terminado
6.20 5.85 6.00 6.30 6.00 6.20 5.88 5.55 6.78 5.50 6.78 5.50 6.03 75% 4.52 5.20
15% 129.40 144.78
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Traer bobinas cortadas a Maquina 6.50 6.10 6.00 5.90 6.10 6.00 5.90 5.90 6.50 6.10 6.5 5.90 6.10 75% 4.58 5.26
2 Ajustar Maquina para sellado de fondo 5.12 5.20 5.80 4.85 4.68 4.70 5.70 5.20 4.20 5.60 5.8 4.20 5.11 75% 3.83 4.40
3 Cambiar barra para sello de fondo 2.99 2.85 3.10 2.90 2.80 2.99 2.85 3.50 3.50 3.05 3.5 2.80 3.05 75% 2.29 2.63
4 Ajustar medida de la bolsa 5.20 5.10 5.50 4.80 4.50 4.80 5.40 5.20 5.10 5.07 5.5 4.50 5.07 75% 3.80 4.37
5 Montar bobina en máquina 0.80 0.50 0.95 0.99 1.10 1.20 0.80 0.50 0.80 0.85 1.2 0.50 0.85 75% 0.64 0.73
6
Unir punta de pelicula a guia de maquina 
con cinta adhesiva
1.03 1.30 1.23 1.18 1.20 1.25 1.47 1.30 1.19 1.34 1.47 1.03 1.25 75% 0.94 1.08
7 Ajustar fotocelda 5.10 5.00 4.90 4.90 5.10 4.90 5.50 5.10 4.90 5.04 5.5 4.90 5.04 75% 3.78 4.35
8 Encender Maquina 2.99 2.60 3.12 3.50 2.90 3.50 2.85 3.01 2.90 3.10 3.5 2.60 3.05 75% 2.28 2.63
9 Verificar medida y resistencia de la bolsa 3.35 3.50 4.10 3.80 3.55 4.00 3.75 3.65 3.80 3.20 4.1 3.20 3.67 75% 2.75 3.17
10
Ir al area de calidad a dejar la bolsa 
sellada
3.33 3.54 3.51 3.64 3.72 3.55 3.11 3.00 3.46 3.61 3.72 3.00 3.45 75% 2.59 2.59
11
Realizar paquetes de acuerdo a la 
especificacion
25.10 24.20 23.73 24.90 23.80 25.19 24.50 25.00 24.80 25.34 25.34 23.73 24.66 75% 18.49 21.27
12 Traer empaques para las bolsas 3.12 3.24 3.94 3.44 3.50 3.97 4.10 4.22 3.99 3.87 4.22 3.12 3.74 75% 2.80 2.80
13 Empaquetar bulto 15.50 15.10 15.10 15.10 14.90 14.70 15.10 14.99 15.22 15.08 15.5 14.70 15.08 75% 11.31 13.01
14 Llevar Bulto a balanza 5.10 5.00 4.90 4.90 5.10 4.90 5.50 5.10 4.90 5.04 5.5 4.90 5.04 75% 3.78 4.35
15
Ir en busqueda de la OP que tiene el 
digitador
5.10 5.11 5.33 5.34 5.96 6.00 5.99 5.18 5.34 5.84 6 5.10 5.52 75% 4.14 4.14
16 Registrar peso del bulto en la OP 0.88 0.75 0.94 0.98 1.00 1.10 0.88 0.54 0.78 0.87 1.1 0.54 0.87 75% 0.65 0.75
17
Dirigirse a la etiquetadora para solicitar 
etiquetas
16.42 16.60 16.11 15.25 15.80 15.32 15.90 15.70 16.22 16.30 16.6 15.25 15.96 75% 11.97 13.77
18
Recoger etiquetas con formato para cada 
bulto
15.32 16.26 15.11 15.25 15.80 15.32 15.90 15.70 16.02 16.30 16.3 15.11 15.70 75% 11.77 11.77
19 Rotular Bulto(etiquetas) 3.45 3.50 3.23 3.56 3.65 3.67 3.56 3.67 3.54 3.54 3.67 3.23 3.54 75% 2.65 3.05
20 Llevar Bulto a Pallet 4.60 4.56 4.55 4.21 5.00 4.90 5.50 5.10 4.90 4.81 5.5 4.21 4.81 75% 3.61 4.15
21 Llevar merma a balanza 5.90 5.20 4.10 4.80 4.50 4.80 5.40 5.20 5.10 5.00 5.9 4.10 5.00 75% 3.75 4.31
22 Registrar Merma en la OP 0.92 0.99 0.78 0.83 1.00 0.88 0.94 1.00 0.87 1.10 1.1 0.78 0.93 75% 0.70 0.80
23 Llevar merma al almacen 4.55 4.35 4.20 4.90 4.60 5.00 4.15 4.09 4.90 4.40 5 4.09 4.51 75% 3.39 3.89
24
Llevar pallet al almacen de producto 
terminado
5.50 5.85 6.00 6.30 6.00 6.10 5.88 5.55 5.78 5.90 6.3 5.50 5.89 75% 4.41 5.08
15% 110.91 124.35
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Traer bobinas cortadas a Maquina 5.60 6.30 5.65 6.60 6.20 5.50 5.80 5.90 6.45 6.55 6.6 5.50 6.06 75% 4.54 5.22
2 Ajustar Maquina para sellado de fondo 5.30 5.20 5.80 4.85 4.60 4.70 5.70 5.20 4.20 5.60 5.8 4.20 5.12 75% 3.84 4.41
3 Cambiar barra para sello de fondo 3.10 2.53 2.50 2.80 2.50 3.34 2.90 3.25 3.80 3.50 3.8 2.50 3.02 75% 2.27 2.61
4 Ajustar medida de la bolsa 5.70 5.85 5.42 5.20 5.37 5.25 5.62 5.81 5.10 5.32 5.85 5.10 5.46 75% 4.10 4.71
5 Montar bobina en máquina 0.80 0.50 0.95 0.99 1.10 1.20 0.80 0.50 0.80 0.85 1.2 0.50 0.85 75% 0.64 0.73
6
Unir punta de pelicula a guia de maquina 
con cinta adhesiva
1.03 1.30 1.23 1.18 1.20 1.25 1.47 1.30 1.19 1.34 1.47 1.03 1.25 75% 0.94 1.08
7 Ajustar fotocelda 5.90 5.38 5.50 4.80 5.00 4.80 5.40 5.20 5.18 5.30 5.9 4.80 5.25 75% 3.93 4.52
8 Encender Maquina 2.99 2.60 3.12 3.50 2.90 3.50 2.85 3.01 2.90 3.10 3.5 2.60 3.05 75% 2.28 2.63
9 Verificar medida y resistencia de la bolsa 4.12 3.50 3.90 3.80 3.55 4.00 3.75 3.65 3.80 3.20 4.12 3.20 3.73 75% 2.80 3.21
10
Ir al area de calidad a dejar la bolsa 
sellada
3.25 3.41 3.51 3.64 3.72 3.88 3.11 2.97 3.46 3.61 3.88 2.97 3.46 75% 2.59 2.98
11
Realizar paquetes de acuerdo a la 
especificacion
25.10 24.20 23.73 24.90 23.80 25.19 24.50 25.00 24.80 25.34 25.34 23.73 24.66 75% 18.49 21.27
12 Traer empaques para las bolsas 3.20 3.40 3.94 4.00 4.10 3.97 4.15 4.30 3.99 3.87 4.3 3.20 3.89 75% 2.92 2.92
13 Empaquetar bulto 15.50 15.10 15.10 15.10 14.90 14.70 15.10 14.99 15.22 15.08 15.5 14.70 15.08 75% 11.31 13.01
14 Llevar Bulto a balanza 5.10 5.00 4.90 4.90 5.10 4.90 5.50 5.10 4.90 5.04 5.5 4.90 5.04 75% 3.78 4.35
15
Ir en busqueda de la OP que tiene el 
digitador
5.20 5.33 5.47 5.54 5.96 6.00 5.99 5.28 5.34 5.84 6 5.20 5.60 75% 4.20 4.83
16 Registrar peso del bulto en la OP 0.88 0.75 0.94 0.98 1.00 1.10 0.88 0.54 0.78 0.87 1.1 0.54 0.87 75% 0.65 0.75
17
Dirigirse a la etiquetadora para solicitar 
etiquetas
6.42 6.60 6.11 6.25 6.80 6.32 6.90 6.70 6.22 6.30 6.9 6.11 6.46 75% 4.85 5.57
18
Recoger etiquetas con formato para cada 
bulto
16.42 16.60 16.11 15.25 15.80 15.32 15.90 15.70 16.22 16.30 16.6 15.25 15.96 75% 11.97 13.77
19 Rotular Bulto(etiquetas) 3.45 3.50 3.23 3.56 3.65 3.67 3.56 3.67 3.54 3.54 3.67 3.23 3.54 75% 2.65 3.05
20 Llevar Bulto a Pallet 5.60 5.10 5.70 5.25 5.90 5.75 5.85 5.33 5.15 5.40 5.9 5.10 5.50 75% 4.13 4.75
21 Llevar merma a balanza 5.90 5.20 4.10 4.80 4.50 4.80 5.40 5.20 5.10 5.00 5.9 4.10 5.00 75% 3.75 4.31
22 Registrar Merma en la OP 0.92 0.99 0.78 0.83 1.00 0.88 0.94 1.00 0.87 1.10 1.1 0.78 0.93 75% 0.70 0.80
23 Llevar merma al almacen 4.20 4.26 4.20 5.00 4.62 4.60 4.15 4.09 4.90 4.40 5 4.09 4.44 75% 3.33 3.83
24
Llevar pallet al almacen de producto 
terminado
5.90 5.85 5.96 6.10 6.00 6.23 5.88 5.55 5.78 5.50 6.23 5.50 5.88 75% 4.41 5.07
15% 105.06 120.38
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ANEXO 09: RESUMEN DE LOS RESULTADOS DEL ESTUDIO DEL TRABAJO (12 SEM  DESPUES) 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Traer bobinas cortadas a Maquina 4.80 5.20 4.85 4.58 5.14 5.00 4.81 4.90 4.59 4.90 5.2 4.58 4.88 75% 3.66 4.21
2 Ajustar Maquina para sellado de fondo 4.25 4.41 5.10 4.90 4.81 4.99 4.85 4.54 5.00 4.70 5.1 4.25 4.76 75% 3.57 4.10
3 Cambiar barra para sello de fondo 3.20 3.54 3.40 3.18 3.21 3.34 3.54 3.94 3.41 4.72 4.72 3.18 3.55 75% 2.66 3.06
5 Montar bobina en máquina 0.90 1.20 0.95 0.99 0.77 0.91 0.80 1.00 0.80 0.90 1.2 0.77 0.92 75% 0.69 0.80
6
Unir punta de pelicula a guia de 
maquina con cinta ashesiva
1.19 1.13 1.10 0.99 1.25 1.25 0.80 1.15 1.30 1.11 1.3 0.80 1.13 75% 0.85 0.97
7 Ajustar fotocelda 5.20 5.80 5.50 5.40 5.62 5.00 5.92 5.21 5.54 5.33 5.92 5.00 5.45 75% 4.09 4.70
8 Encender Maquina 2.99 2.60 3.12 3.50 2.90 3.50 2.85 3.01 2.90 3.10 3.5 2.60 3.05 75% 2.28 2.63
9
Verificar medida y resistencia de la 
bolsa
2.70 2.50 2.25 2.80 2.45 3.00 2.74 2.15 2.31 2.50 3 2.15 2.54 75% 1.91 2.19
10
Realizar paquetes de acuerdo a la 
especificacion
23.50 24.20 23.40 24.90 23.80 25.10 24.50 24.90 24.80 24.16 25.1 23.40 24.33 75% 18.24 20.98
11 Empaquetar bulto 14.20 14.85 14.50 15.45 14.60 14.33 15.90 14.29 14.98 15.00 15.9 14.20 14.81 75% 11.11 12.77
12 Llevar Bulto a balanza 5.10 5.00 4.90 4.90 5.10 4.90 5.50 5.10 4.90 5.20 5.5 4.90 5.06 75% 3.80 4.36
13 Registrar peso del bulto en la OP 0.99 0.75 0.94 0.98 0.85 0.95 0.86 0.99 0.78 0.90 0.99 0.75 0.90 75% 0.67 0.77
14
Dirigirse a la etiquetadora para solicitar 
etiquetas
15.40 15.60 15.11 15.25 15.80 15.66 15.88 15.70 16.00 15.74 16 15.11 15.61 75% 11.71 13.47
15 Rotular Bulto(etiquetas) 2.99 2.60 3.12 3.50 2.90 3.50 2.85 3.01 2.90 3.10 3.5 2.60 3.05 75% 2.28 2.63
16 Llevar Bulto a Pallet 5.10 5.00 4.90 4.90 5.10 4.90 5.50 5.10 4.90 5.20 5.5 4.90 5.06 75% 3.80 4.36
17 Llevar merma a balanza 5.80 5.15 5.11 5.43 5.52 5.90 5.10 4.90 5.70 5.60 5.9 4.90 5.42 75% 4.07 4.68
18 Registrar Merma en la OP 0.91 0.85 0.81 0.83 1.00 0.88 0.99 1.00 0.92 1.10 1.1 0.81 0.93 75% 0.70 0.80
19 Llevar merma al almacen 4.55 4.45 4.20 4.90 4.50 5.00 4.15 4.10 4.90 4.50 5 4.10 4.53 75% 3.39 3.90
20
Llevar pallet al almacen de producto 
terminado
6.10 6.20 6.40 6.80 6.50 5.90 6.70 6.20 6.33 6.10 6.8 5.90 6.32 75% 4.74 5.45
15% 84.21 96.84
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Traer bobinas cortadas a Maquina 4.80 5.20 4.85 4.58 5.14 5.00 4.81 4.90 4.59 4.90 5.2 4.58 4.88 75% 3.66 4.21
2 Ajustar Maquina para sellado de fondo 4.25 4.41 5.10 4.90 4.81 4.99 4.85 4.54 5.00 4.70 5.1 4.25 4.76 75% 3.57 4.10
3 Cambiar barra para sello de fondo 3.20 3.54 3.40 3.18 3.21 3.34 3.54 3.94 3.41 4.72 4.72 3.18 3.55 75% 2.66 3.06
5 Montar bobina en máquina 0.90 1.20 0.95 0.99 0.77 0.91 0.80 1.00 0.80 0.90 1.2 0.77 0.92 75% 0.69 0.80
6
Unir punta de pelicula a guia de 
maquina con cinta ashesiva
1.19 1.13 1.10 0.99 1.25 1.25 0.80 1.15 1.30 1.11 1.3 0.80 1.13 75% 0.85 0.97
7 Ajustar fotocelda 4.16 4.81 4.52 4.40 4.62 4.00 4.93 4.20 4.56 4.30 4.93 4.00 4.45 75% 3.34 3.84
8 Encender Maquina 2.99 2.60 3.12 3.50 2.90 3.50 2.85 3.01 2.90 3.10 3.5 2.60 3.05 75% 2.28 2.63
9
Verificar medida y resistencia de la 
bolsa
2.70 2.50 2.25 2.80 2.45 3.00 2.74 2.15 2.31 2.50 3 2.15 2.54 75% 1.91 2.19
10
Realizar paquetes de acuerdo a la 
especificacion
23.50 24.20 23.40 24.90 23.80 25.10 24.50 24.90 24.80 24.16 25.1 23.40 24.33 75% 18.24 20.98
11 Empaquetar bulto 14.20 14.55 14.50 14.95 14.60 14.33 14.90 14.29 14.98 15.00 15 14.20 14.63 75% 10.97 12.62
12 Llevar Bulto a balanza 5.10 5.00 4.90 4.90 5.10 4.90 5.50 5.10 4.90 5.20 5.5 4.90 5.06 75% 3.80 4.36
13 Registrar peso del bulto en la OP 0.99 0.75 0.94 0.98 0.85 0.95 0.86 0.99 0.78 0.90 0.99 0.75 0.90 75% 0.67 0.77
14
Dirigirse a la etiquetadora para solicitar 
etiquetas
15.10 15.52 15.10 15.13 15.73 15.66 15.88 15.60 16.00 15.54 16 15.10 15.53 75% 11.64 13.39
15 Rotular Bulto(etiquetas) 2.99 2.60 3.12 3.50 2.90 3.50 2.85 3.01 2.90 3.10 3.5 2.60 3.05 75% 2.28 2.63
16 Llevar Bulto a Pallet 5.10 5.00 4.90 4.90 5.10 4.90 5.50 5.10 4.90 5.20 5.5 4.90 5.06 75% 3.80 4.36
17 Llevar merma a balanza 5.80 5.15 5.11 5.43 5.52 5.90 5.10 4.90 5.70 5.60 5.9 4.90 5.42 75% 4.07 4.68
18 Registrar Merma en la OP 0.91 0.85 0.81 0.83 1.00 0.88 0.99 1.00 0.92 1.10 1.1 0.81 0.93 75% 0.70 0.80
19 Llevar merma al almacen 4.55 4.45 4.20 4.90 4.50 5.00 4.15 4.10 4.90 4.50 5 4.10 4.53 75% 3.39 3.90
20
Llevar pallet al almacen de producto 
terminado
5.10 5.40 5.49 5.78 5.60 5.90 5.74 6.20 5.31 5.30 6.2 5.10 5.58 75% 4.19 4.81
15% 82.70 95.11
ESTUDIO DE TIEMPOS




Área: Sellado Hora de Inicio: 09:00 a.m.
Máquina: HECE III Hora de término: 12:00 p.m.
Operario: Jhonatan Zambrano Fecha de estudio: 05/09/2016
Elaborado Por: Betzabe Llontop
TO F.C T.N. TE
TS= TN(1+Suplento) Total T. N
Nro. DESCRIPCIÓN 














1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Traer bobinas cortadas a Maquina 4.80 5.20 4.85 4.58 5.14 5.00 4.81 4.90 4.59 4.90 5.2 4.58 4.88 75% 3.66 4.21
2 Ajustar Maquina para sellado de fondo 4.25 4.41 5.10 4.90 4.81 3.99 3.85 4.10 4.23 4.70 5.1 3.85 4.43 75% 3.33 3.82
3 Cambiar barra para sello de fondo 3.20 3.50 3.40 3.18 3.21 3.34 3.20 3.94 3.41 4.72 4.72 3.18 3.51 75% 2.63 3.03
5 Montar bobina en máquina 0.90 1.20 0.95 0.99 0.77 0.91 0.80 1.00 0.80 0.90 1.2 0.77 0.92 75% 0.69 0.80
6
Unir punta de pelicula a guia de 
maquina con cinta ashesiva
1.19 1.13 1.01 0.99 1.25 1.25 0.80 1.15 1.30 1.11 1.3 0.80 1.12 75% 0.84 0.96
7 Ajustar fotocelda 4.20 4.70 4.30 4.20 4.30 4.00 4.30 4.14 4.54 4.31 4.7 4.00 4.30 75% 3.22 3.71
8 Encender Maquina 2.99 2.60 3.12 3.50 2.90 3.50 2.85 3.01 2.90 3.10 3.5 2.60 3.05 75% 2.28 2.63
9
Verificar medida y resistencia de la 
bolsa
2.70 2.50 2.25 2.80 2.45 3.00 2.74 2.15 2.31 2.50 3 2.15 2.54 75% 1.91 2.19
10
Realizar paquetes de acuerdo a la 
especificacion
23.10 23.20 23.40 24.90 23.80 25.60 24.50 24.90 23.81 23.17 25.6 23.10 24.04 75% 18.03 20.73
11 Empaquetar bulto 12.20 12.85 12.50 12.45 12.60 12.33 12.90 12.27 12.98 12.00 12.98 12.00 12.51 75% 9.38 10.79
12 Llevar Bulto a balanza 4.10 4.00 4.39 4.24 4.10 4.16 4.50 4.12 4.63 4.71 4.71 4.00 4.30 75% 3.22 3.70
13 Registrar peso del bulto en la OP 0.99 0.75 0.94 0.98 0.85 0.89 0.86 0.99 0.74 0.90 0.99 0.74 0.89 75% 0.67 0.77
14
Dirigirse a la etiquetadora para 
solicitar etiquetas
10.10 11.52 10.30 10.23 10.73 10.66 10.88 11.10 10.00 10.54 11.52 10.00 10.61 75% 7.95 9.15
15 Rotular Bulto(etiquetas) 2.99 2.60 2.52 3.50 2.90 3.50 2.85 3.01 2.90 3.10 3.5 2.52 2.99 75% 2.24 2.58
16 Llevar Bulto a Pallet 5.10 5.00 4.90 4.90 5.10 4.90 5.50 5.10 4.90 5.20 5.5 4.90 5.06 75% 3.80 4.36
17 Llevar merma a balanza 5.80 5.15 5.11 5.43 5.52 5.90 5.10 4.90 5.70 5.60 5.9 4.90 5.42 75% 4.07 4.68
18 Registrar Merma en la OP 0.91 0.85 0.81 0.83 1.00 0.88 0.99 1.00 0.92 1.10 1.1 0.81 0.93 75% 0.70 0.80
19 Llevar merma al almacen 4.55 4.45 4.20 4.90 4.50 5.00 4.15 4.10 4.90 4.50 5 4.10 4.53 75% 3.39 3.90
20
Llevar pallet al almacen de producto 
terminado
5.10 5.20 5.41 5.81 6.50 5.70 5.20 5.34 5.33 5.80 6.5 5.10 5.54 75% 4.15 4.78
15% 76.16 87.58
ESTUDIO DE TIEMPOS




Área: Sellado Hora de Inicio: 09:00 a.m.
Máquina: HECE III Hora de término: 12:00 p.m.
Operario: Jhonatan Zambrano Fecha de estudio: 05/09/2016
Elaborado Por: Betzabe Llontop
TO F.C T.N. TE
TS= TN(1+Suplento) Total T. N
Nro. DESCRIPCIÓN 














1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Traer bobinas cortadas a Maquina 4.51 4.20 4.85 4.58 4.16 4.10 4.81 4.90 4.39 4.90 4.9 4.10 4.54 75% 3.41 3.92
2 Ajustar Maquina para sellado de fondo 4.25 4.41 5.10 4.90 4.81 4.99 4.85 4.54 5.00 4.70 5.1 4.25 4.76 75% 3.57 4.10
3 Cambiar barra para sello de fondo 3.20 3.54 3.40 3.18 3.21 3.34 3.54 3.94 3.41 4.72 4.72 3.18 3.55 75% 2.66 3.06
5 Montar bobina en máquina 0.90 1.20 0.95 0.99 0.77 0.91 0.80 1.00 0.80 0.90 1.2 0.77 0.92 75% 0.69 0.80
6
Unir punta de pelicula a guia de maquina 
con cinta ashesiva
1.19 1.13 1.10 0.99 1.25 1.25 0.80 1.15 1.30 1.11 1.3 0.80 1.13 75% 0.85 0.97
7 Ajustar fotocelda 4.20 4.80 4.50 3.60 4.62 4.00 4.92 4.21 4.54 4.33 4.92 3.60 4.37 75% 3.28 3.77
8 Encender Maquina 2.99 2.60 3.12 3.50 2.90 3.50 2.85 3.01 2.90 3.10 3.5 2.60 3.05 75% 2.28 2.63
9 Verificar medida y resistencia de la bolsa 2.70 2.50 2.25 2.80 2.45 3.00 2.74 2.15 2.31 2.50 3 2.15 2.54 75% 1.91 2.19
10
Realizar paquetes de acuerdo a la 
especificacion
22.50 21.12 22.40 21.90 21.84 22.30 21.50 21.74 21.80 22.16 22.5 21.12 21.93 75% 16.44 18.91
11 Empaquetar bulto 12.20 12.85 12.50 12.45 12.60 12.33 12.90 12.27 12.98 12.00 12.98 12.00 12.51 75% 9.38 10.79
12 Llevar Bulto a balanza 4.10 4.00 4.39 4.24 4.10 4.16 4.50 4.12 4.63 4.71 4.71 4.00 4.30 75% 3.22 3.70
13 Registrar peso del bulto en la OP 0.89 0.75 0.84 0.88 0.85 0.81 0.86 0.74 0.78 0.90 0.90 0.74 0.83 75% 0.62 0.72
14
Dirigirse a la etiquetadora para solicitar 
etiquetas
10.10 11.52 10.30 10.23 10.73 10.66 10.88 11.10 10.00 10.54 11.52 10.00 10.61 75% 7.95 9.15
15 Rotular Bulto(etiquetas) 2.99 2.60 3.12 2.50 2.90 3.50 2.85 3.01 2.90 2.10 3.5 2.10 2.85 75% 2.13 2.46
16 Llevar Bulto a Pallet 4.10 4.00 4.90 4.90 4.10 4.90 4.50 4.12 4.90 4.00 4.9 4.00 4.44 75% 3.33 3.83
17 Llevar merma a balanza 5.80 5.15 5.11 5.43 5.52 5.90 5.10 4.90 5.70 5.60 5.9 4.90 5.42 75% 4.07 4.68
18 Registrar Merma en la OP 0.91 0.85 0.81 0.83 1.00 0.88 0.99 1.00 0.92 1.10 1.1 0.81 0.93 75% 0.70 0.80
19 Llevar merma al almacen 4.55 4.45 4.20 4.90 4.50 5.00 4.15 4.10 4.90 4.50 5 4.10 4.53 75% 3.39 3.90
20
Llevar pallet al almacen de producto 
terminado
4.10 4.40 4.49 5.18 4.60 4.90 4.74 4.20 5.12 4.30 5.18 4.10 4.60 75% 3.45 3.97
15% 73.34 84.34
ESTUDIO DE TIEMPOS




Área: Sellado Hora de Inicio: 09:00 a.m.
Máquina: HECE III Hora de término: 12:00 p.m.
Operario: Jhonatan Zambrano Fecha de estudio: 05/09/2016
Elaborado Por: Betzabe Llontop
TO F.C T.N. TE
TS= TN(1+Suplento) Total T. N
Nro. DESCRIPCIÓN 














1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Traer bobinas cortadas a Maquina 4.80 5.20 4.85 4.58 5.14 5.00 4.81 4.90 4.59 4.90 5.2 4.58 4.88 75% 3.66 4.21
2
Ajustar Maquina para sellado de 
fondo
4.25 4.41 5.10 4.90 4.81 4.99 4.85 4.54 5.00 4.70 5.1 4.25 4.76 75% 3.57 4.10
3 Cambiar barra para sello de fondo 3.20 3.54 3.40 3.18 3.21 3.34 3.54 3.94 3.41 4.72 4.72 3.18 3.55 75% 2.66 3.06
5 Montar bobina en máquina 0.90 1.20 0.95 0.99 0.77 0.91 0.80 1.00 0.80 0.90 1.2 0.77 0.92 75% 0.69 0.80
6
Unir punta de pelicula a guia de 
maquina con cinta ashesiva
1.19 1.13 1.10 0.99 1.25 1.25 0.80 1.15 1.30 1.11 1.3 0.80 1.13 75% 0.85 0.97
7 Ajustar fotocelda 5.20 5.80 5.50 5.40 5.62 5.00 5.92 5.21 5.54 5.33 5.92 5.00 5.45 75% 4.09 4.70
8 Encender Maquina 2.99 2.60 3.12 3.50 2.90 3.50 2.85 3.01 2.90 3.10 3.5 2.60 3.05 75% 2.28 2.63
9
Verificar medida y resistencia de la 
bolsa
2.70 2.50 2.25 2.80 2.45 3.00 2.74 2.15 2.31 2.50 3 2.15 2.54 75% 1.91 2.19
10
Realizar paquetes de acuerdo a la 
especificacion
23.50 24.20 23.40 24.90 23.80 25.10 24.50 24.90 24.80 24.16 25.1 23.40 24.33 75% 18.24 20.98
11 Empaquetar bulto 13.50 14.35 14.50 13.45 14.60 14.33 13.90 14.29 13.98 15.00 15 13.45 14.19 75% 10.64 12.24
12 Llevar Bulto a balanza 5.10 5.00 4.90 4.90 5.10 4.90 5.50 5.10 4.90 5.20 5.5 4.90 5.06 75% 3.80 4.36
13 Registrar peso del bulto en la OP 0.99 0.75 0.94 0.98 0.85 0.95 0.86 0.99 0.78 0.90 0.99 0.75 0.90 75% 0.67 0.77
14
Dirigirse a la etiquetadora para 
solicitar etiquetas
13.40 15.60 15.11 13.35 15.80 14.55 15.88 14.70 16.00 14.20 16 13.35 14.86 75% 11.14 12.82
15 Rotular Bulto(etiquetas) 2.99 2.60 3.12 3.50 2.90 3.50 2.85 3.01 2.90 3.10 3.5 2.60 3.05 75% 2.28 2.63
16 Llevar Bulto a Pallet 5.10 5.00 4.90 4.90 5.10 4.90 5.50 5.10 4.90 5.20 5.5 4.90 5.06 75% 3.80 4.36
17 Llevar merma a balanza 5.80 5.15 5.11 5.43 5.52 5.90 5.10 4.90 5.70 5.60 5.9 4.90 5.42 75% 4.07 4.68
18 Registrar Merma en la OP 0.81 0.99 0.91 0.83 1.00 0.88 0.85 1.00 0.92 1.10 1.1 0.81 0.93 75% 0.70 0.80
19 Llevar merma al almacen 4.55 4.45 4.20 4.90 4.50 5.00 4.15 4.10 4.90 4.50 5 4.10 4.53 75% 3.39 3.90
20
Llevar pallet al almacen de producto 
terminado
5.10 5.20 5.14 6.80 6.50 5.90 6.70 6.20 6.33 6.10 6.8 5.10 6.00 75% 4.50 5.17
15% 82.93 95.37
ESTUDIO DE TIEMPOS




Área: Sellado Hora de Inicio: 09:00 a.m.
Máquina: HECE III Hora de término: 12:00 p.m.
Operario: Jhonatan Zambrano Fecha de estudio: 05/09/2016
Elaborado Por: Betzabe Llontop
TO F.C T.N. TE
TS= TN(1+Suplento) Total T. N
Nro. DESCRIPCIÓN 














1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Traer bobinas cortadas a Maquina 4.20 3.20 3.85 3.58 4.14 4.00 3.81 3.95 3.59 4.12 4.2 3.20 3.84 75% 2.88 3.32
2 Ajustar Maquina para sellado de fondo 3.25 3.41 3.60 4.90 4.81 3.99 4.85 3.54 4.00 3.79 4.9 3.25 4.01 75% 3.01 3.46
3 Cambiar barra para sello de fondo 3.20 3.54 3.40 3.18 3.21 3.34 3.54 3.94 3.41 4.72 4.72 3.18 3.55 75% 2.66 3.06
5 Montar bobina en máquina 0.90 1.20 0.95 0.99 0.77 0.91 0.80 0.91 0.80 0.90 1.2 0.77 0.91 75% 0.68 0.79
6
Unir punta de pelicula a guia de 
maquina con cinta ashesiva
1.19 1.13 1.10 0.99 1.25 1.25 0.80 1.15 1.30 1.11 1.3 0.80 1.13 75% 0.85 0.97
7 Ajustar fotocelda 4.21 4.80 4.50 4.44 4.62 4.00 4.92 4.21 4.54 5.33 5.33 4.00 4.56 75% 3.42 3.93
8 Encender Maquina 2.99 2.60 3.12 3.50 2.90 3.50 2.85 3.01 2.90 3.10 3.5 2.60 3.05 75% 2.28 2.63
9
Verificar medida y resistencia de la 
bolsa
2.70 2.50 2.25 2.80 2.45 3.00 2.74 2.15 2.31 2.50 3 2.15 2.54 75% 1.91 2.19
10
Realizar paquetes de acuerdo a la 
especificacion
22.10 23.20 23.40 22.90 21.90 23.60 23.50 23.40 23.81 23.17 23.81 21.90 23.10 75% 17.32 19.92
11 Empaquetar bulto 12.20 12.85 12.50 12.45 12.60 12.33 12.90 12.27 12.98 12.00 12.98 12.00 12.51 75% 9.38 10.79
12 Llevar Bulto a balanza 5.10 5.00 4.90 4.90 5.10 4.90 5.50 5.10 4.90 5.20 5.5 4.90 5.06 75% 3.80 4.36
13 Registrar peso del bulto en la OP 0.80 0.70 0.90 0.56 0.88 0.56 0.88 0.56 0.80 0.74 0.9 0.56 0.74 75% 0.55 0.64
14
Dirigirse a la etiquetadora para 
solicitar etiquetas
7.10 7.52 7.30 6.23 6.72 7.66 7.88 6.10 7.00 7.54 7.88 6.10 7.11 75% 5.33 6.13
15 Rotular Bulto(etiquetas) 2.99 2.60 2.52 3.50 2.90 3.50 2.85 3.01 2.90 3.10 3.5 2.52 2.99 75% 2.24 2.58
16 Llevar Bulto a Pallet 4.10 4.00 4.90 4.90 4.10 4.90 4.50 4.12 4.90 4.00 4.9 4.00 4.44 75% 3.33 3.83
17 Llevar merma a balanza 4.80 4.15 4.11 4.43 4.52 4.00 4.10 4.90 4.70 5.60 5.6 4.00 4.53 75% 3.40 3.91
18 Registrar Merma en la OP 0.91 0.85 0.81 0.83 1.00 0.88 0.99 1.00 0.92 4.60 4.6 0.81 1.28 75% 0.96 1.10
19 Llevar merma al almacen 3.55 3.45 4.20 3.90 4.50 4.10 4.15 4.10 3.50 3.20 4.5 3.20 3.87 75% 2.90 3.33
20
Llevar pallet al almacen de producto 
terminado
4.10 4.40 4.49 5.18 4.60 4.90 4.74 4.20 5.12 4.30 5.18 4.10 4.60 75% 3.45 3.97
15% 70.35 80.91
ESTUDIO DE TIEMPOS




Área: Sellado Hora de Inicio: 09:00 a.m.
Máquina: HECE III Hora de término: 12:00 p.m.
Operario: Jhonatan Zambrano Fecha de estudio: 05/09/2016
Elaborado Por: Betzabe Llontop
TO F.C T.N. TE
TS= TN(1+Suplento) Total T. N
Nro. DESCRIPCIÓN 














1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Traer bobinas cortadas a Maquina 4.80 5.20 4.85 4.58 5.14 5.00 4.81 4.90 4.59 4.90 5.2 4.58 4.88 75% 3.66 4.21
2
Ajustar Maquina para sellado de 
fondo
4.25 4.41 5.10 4.90 4.81 4.99 4.85 4.54 5.00 4.70 5.1 4.25 4.76 75% 3.57 4.10
3 Cambiar barra para sello de fondo 3.20 3.54 3.40 3.18 3.21 3.34 3.54 3.94 3.41 4.72 4.72 3.18 3.55 75% 2.66 3.06
5 Montar bobina en máquina 0.70 0.90 0.85 0.70 0.70 0.80 0.70 0.90 0.90 0.79 0.9 0.70 0.79 75% 0.60 0.69
6
Unir punta de pelicula a guia de 
maquina con cinta ashesiva
1.19 1.13 1.10 0.99 1.25 1.25 0.80 1.15 1.30 1.11 1.3 0.80 1.13 75% 0.85 0.97
7 Ajustar fotocelda 5.20 5.80 5.50 5.40 5.62 5.00 5.92 5.21 5.54 5.33 5.92 5.00 5.45 75% 4.09 4.70
8 Encender Maquina 2.99 2.60 3.12 3.50 2.90 3.50 2.85 3.01 2.90 3.10 3.5 2.60 3.05 75% 2.28 2.63
9
Verificar medida y resistencia de la 
bolsa
2.70 2.50 2.25 2.80 2.45 3.00 2.74 2.15 2.31 2.50 3 2.15 2.54 75% 1.91 2.19
10
Realizar paquetes de acuerdo a la 
especificacion
23.50 24.20 23.40 24.90 23.80 25.10 24.50 24.90 24.80 24.16 25.1 23.40 24.33 75% 18.24 20.98
11 Empaquetar bulto 14.20 14.85 14.50 15.45 14.60 14.33 15.90 14.29 14.98 15.00 15.9 14.20 14.81 75% 11.11 12.77
12 Llevar Bulto a balanza 5.10 5.00 4.90 4.90 5.10 4.90 5.50 5.10 4.90 5.20 5.5 4.90 5.06 75% 3.80 4.36
13 Registrar peso del bulto en la OP 0.80 0.70 0.90 0.56 0.88 0.90 0.88 0.90 0.80 0.81 0.9 0.56 0.81 75% 0.61 0.70
14
Dirigirse a la etiquetadora para 
solicitar etiquetas
14.80 14.80 14.10 14.30 14.80 14.80 14.70 14.15 14.65 14.57 14.8 14.10 14.57 75% 10.93 12.56
15 Rotular Bulto(etiquetas) 2.99 2.60 3.12 3.50 2.90 3.50 2.85 3.01 2.90 3.10 3.5 2.60 3.05 75% 2.28 2.63
16 Llevar Bulto a Pallet 3.11 3.31 3.45 3.12 3.33 3.62 3.13 3.12 3.12 3.26 3.62 3.11 3.26 75% 2.44 2.81
17 Llevar merma a balanza 5.80 5.15 5.11 5.43 5.52 5.90 5.10 4.90 5.70 5.60 5.9 4.90 5.42 75% 4.07 4.68
18 Registrar Merma en la OP 0.91 0.85 0.81 0.83 1.00 0.88 0.99 1.00 0.92 1.10 1.1 0.81 0.93 75% 0.70 0.80
19 Llevar merma al almacen 4.55 4.45 4.20 4.90 4.50 5.00 4.15 4.10 4.90 4.50 5 4.10 4.53 75% 3.39 3.90
20
Llevar pallet al almacen de producto 
terminado
5.88 5.70 5.56 5.51 5.56 5.88 6.00 5.56 5.88 5.74 6 5.51 5.73 75% 4.30 4.94
15% 81.47 93.69
ESTUDIO DE TIEMPOS




Área: Sellado Hora de Inicio: 09:00 a.m.
Máquina: HECE III Hora de término: 12:00 p.m.
Operario: Jhonatan Zambrano Fecha de estudio: 05/09/2016
Elaborado Por: Betzabe Llontop
TO F.C T.N. TE
TS= TN(1+Suplento) Total T. N
Nro. DESCRIPCIÓN 














1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Traer bobinas cortadas a Maquina 4.80 5.20 4.85 4.58 5.14 5.00 4.81 4.90 4.59 4.90 5.2 4.58 4.88 75% 3.66 4.21
2 Ajustar Maquina para sellado de fondo 4.25 4.41 5.10 4.90 4.81 4.99 4.85 4.54 5.00 4.70 5.1 4.25 4.76 75% 3.57 4.10
3 Cambiar barra para sello de fondo 3.20 3.54 3.40 3.18 3.21 3.34 3.54 3.94 3.41 4.72 4.72 3.18 3.55 75% 2.66 3.06
5 Montar bobina en máquina 0.70 0.75 0.85 0.95 0.99 0.80 0.70 0.90 0.90 0.84 0.99 0.70 0.84 75% 0.63 0.72
6
Unir punta de pelicula a guia de maquina con 
cinta ashesiva
1.19 1.13 1.10 0.99 1.25 1.25 0.80 1.15 1.30 1.11 1.3 0.80 1.13 75% 0.85 0.97
7 Ajustar fotocelda 5.20 5.80 5.50 5.40 5.62 5.00 5.92 5.21 5.54 5.33 5.92 5.00 5.45 75% 4.09 4.70
8 Encender Maquina 2.99 2.60 3.12 3.50 2.90 3.50 2.85 3.01 2.90 3.10 3.5 2.60 3.05 75% 2.28 2.63
9 Verificar medida y resistencia de la bolsa 2.70 2.50 2.25 2.80 2.45 3.00 2.74 2.15 2.31 2.50 3 2.15 2.54 75% 1.91 2.19
10 Realizar paquetes de acuerdo a la especificacion 20.10 20.16 20.40 20.80 20.90 20.50 20.77 20.79 20.80 20.76 20.9 20.10 20.60 75% 15.45 17.77
11 Empaquetar bulto 14.20 14.85 14.50 15.45 14.60 14.33 15.90 14.29 14.98 15.00 15.9 14.20 14.81 75% 11.11 12.77
12 Llevar Bulto a balanza 5.10 5.00 4.90 4.90 5.10 4.90 5.50 5.10 4.90 5.20 5.5 4.90 5.06 75% 3.80 4.36
13 Registrar peso del bulto en la OP 0.80 0.70 0.90 0.56 0.88 0.90 0.88 0.90 0.80 0.81 0.9 0.56 0.81 75% 0.61 0.70
14 Dirigirse a la etiquetadora para solicitar etiquetas 11.45 10.90 13.87 12.77 9.45 10.23 10.56 9.10 9.77 10.90 13.87 9.10 10.90 75% 8.18 9.40
15 Rotular Bulto(etiquetas) 2.99 2.60 3.12 3.50 2.90 3.50 2.85 3.01 2.90 3.10 3.5 2.60 3.05 75% 2.28 2.63
16 Llevar Bulto a Pallet 5.88 4.44 6.09 4.12 5.12 4.23 5.10 4.23 5.32 4.95 6.09 4.12 4.95 75% 3.71 4.27
17 Llevar merma a balanza 4.60 4.88 4.77 4.21 5.00 4.90 5.50 5.10 4.90 4.87 5.5 4.21 4.87 75% 3.66 4.20
18 Registrar Merma en la OP 0.80 0.78 0.99 0.75 0.88 0.80 0.80 0.90 0.85 0.84 0.99 0.75 0.84 75% 0.63 0.72
19 Llevar merma al almacen 4.55 4.45 4.20 4.90 4.50 5.00 4.15 4.10 4.90 4.50 5 4.10 4.53 75% 3.39 3.90
20 Llevar pallet al almacen de producto terminado 5.80 5.50 5.40 5.10 5.24 5.34 5.54 5.44 5.45 5.42 5.8 5.10 5.42 75% 4.07 4.68
15% 76.51 87.99
ESTUDIO DE TIEMPOS




Área: Sellado Hora de Inicio: 09:00 a.m.
Máquina: HECE III Hora de término: 12:00 p.m.
Operario: Jhonatan Zambrano Fecha de estudio: 05/09/2016
Elaborado Por: Betzabe Llontop
TO F.C T.N. TE
TS= TN(1+Suplento) Total T. N
Nro. DESCRIPCIÓN 














1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Traer bobinas cortadas a Maquina 4.80 5.20 4.85 4.58 5.14 5.00 4.81 4.90 4.59 4.90 5.2 4.58 4.88 75% 3.66 4.21
2 Ajustar Maquina para sellado de fondo 3.21 3.29 3.10 3.19 3.22 3.13 3.15 3.50 3.60 3.27 3.6 3.10 3.27 75% 2.45 2.82
3 Cambiar barra para sello de fondo 3.80 2.50 2.10 2.70 2.50 3.52 3.50 3.15 3.80 3.06 3.8 2.10 3.06 75% 2.30 2.64
5 Montar bobina en máquina 0.90 1.20 0.95 0.99 0.77 0.91 0.80 1.00 0.80 0.90 1.2 0.77 0.92 75% 0.69 0.80
6
Unir punta de pelicula a guia de 
maquina con cinta ashesiva
1.19 1.13 1.10 0.99 1.25 1.25 0.80 1.15 1.30 1.11 1.3 0.80 1.13 75% 0.85 0.97
7 Ajustar fotocelda 4.12 3.12 3.13 4.12 5.23 4.12 4.12 4.13 4.45 4.06 5.234 3.12 4.06 75% 3.05 3.50
8 Encender Maquina 2.99 2.60 3.12 3.50 2.90 3.50 2.85 3.01 2.90 3.10 3.5 2.60 3.05 75% 2.28 2.63
9
Verificar medida y resistencia de la 
bolsa
2.70 2.50 2.25 2.80 2.45 3.00 2.74 2.15 2.31 2.50 3 2.15 2.54 75% 1.91 2.19
10
Realizar paquetes de acuerdo a la 
especificacion
20.23 20.45 18.40 23.30 24.40 20.45 18.50 20.40 18.34 20.39 24.4 18.34 20.49 75% 15.36 17.67
11 Empaquetar bulto 13.50 14.35 14.50 13.45 14.60 14.33 13.90 14.29 13.98 15.00 15 13.45 14.19 75% 10.64 12.24
12 Llevar Bulto a balanza 4.60 4.88 4.77 4.21 5.00 4.90 5.50 5.10 4.90 4.87 5.5 4.21 4.87 75% 3.66 4.20
13 Registrar peso del bulto en la OP 0.88 0.75 0.94 0.98 1.00 1.10 0.88 0.54 0.78 0.87 1.1 0.54 0.87 75% 0.65 0.75
14
Dirigirse a la etiquetadora para solicitar 
etiquetas
11.45 10.90 13.87 11.60 9.45 10.23 10.56 9.10 9.77 10.90 13.87 9.10 10.78 75% 8.09 9.30
15 Rotular Bulto(etiquetas) 2.99 2.60 3.12 3.50 2.90 3.50 2.85 3.01 2.90 3.10 3.5 2.60 3.05 75% 2.28 2.63
16 Llevar Bulto a Pallet 4.30 4.10 4.10 4.03 4.30 4.10 4.30 4.09 4.00 4.15 4.3 4.00 4.15 75% 3.11 3.58
17 Llevar merma a balanza 5.80 5.15 5.11 5.43 5.52 5.90 5.10 4.90 5.70 5.60 5.9 4.90 5.42 75% 4.07 4.68
18 Registrar Merma en la OP 0.91 0.85 0.81 0.83 1.00 0.88 0.99 1.00 0.92 1.10 1.1 0.81 0.93 75% 0.70 0.80
19 Llevar merma al almacen 4.10 4.20 4.10 4.40 4.30 4.10 4.40 4.00 4.19 4.20 4.4 4.00 4.20 75% 3.15 3.62
20
Llevar pallet al almacen de producto 
terminado
4.60 4.88 4.77 4.21 5.00 4.90 5.50 5.10 4.90 4.87 5.5 4.21 4.87 75% 3.66 4.20
15% 72.54 83.42
ESTUDIO DE TIEMPOS




Área: Sellado Hora de Inicio: 09:00 a.m.
Máquina: HECE III Hora de término: 12:00 p.m.
Operario: Jhonatan Zambrano Fecha de estudio: 05/09/2016
Elaborado Por: Betzabe Llontop
TO F.C T.N. TE
TS= TN(1+Suplento) Total T. N
Nro. DESCRIPCIÓN 













1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Traer bobinas cortadas a Maquina 4.80 5.20 4.85 4.58 5.14 5.00 4.81 4.90 4.59 4.90 5.2 4.58 4.88 75% 3.66 4.21
2 Ajustar Maquina para sellado de fondo 4.25 4.41 5.10 4.90 4.81 4.99 4.85 4.54 5.00 4.70 5.1 4.25 4.76 75% 3.57 4.10
3 Cambiar barra para sello de fondo 3.20 3.54 3.40 3.18 3.21 3.34 3.54 3.94 3.41 4.72 4.72 3.18 3.55 75% 2.66 3.06
5 Montar bobina en máquina 0.90 1.20 0.95 0.99 0.77 0.91 0.80 1.00 0.80 0.90 1.2 0.77 0.92 75% 0.69 0.80
6
Unir punta de pelicula a guia de maquina 
con cinta ashesiva
1.19 1.13 1.10 0.99 1.25 1.25 0.80 1.15 1.30 1.11 1.3 0.80 1.13 75% 0.85 0.97
7 Ajustar fotocelda 5.20 5.80 5.50 5.40 5.62 5.00 5.92 5.21 5.54 5.33 5.92 5.00 5.45 75% 4.09 4.70
8 Encender Maquina 2.99 2.60 3.12 3.50 2.90 3.50 2.85 3.01 2.90 3.10 3.5 2.60 3.05 75% 2.28 2.63
9 Verificar medida y resistencia de la bolsa 2.70 2.50 2.25 2.80 2.45 3.00 2.74 2.15 2.31 2.50 3 2.15 2.54 75% 1.91 2.19
10
Realizar paquetes de acuerdo a la 
especificacion
20.23 20.45 18.40 23.30 24.40 20.45 18.50 20.40 18.34 20.39 24.4 18.34 20.49 75% 15.36 17.67
11 Empaquetar bulto 13.50 14.35 14.50 13.45 14.60 14.33 13.90 14.29 13.98 15.00 15 13.45 14.19 75% 10.64 12.24
12 Llevar Bulto a balanza 5.10 5.00 4.90 4.90 5.10 4.90 5.50 5.10 4.90 5.20 5.5 4.90 5.06 75% 3.80 4.36
13 Registrar peso del bulto en la OP 0.88 0.75 0.94 0.98 1.00 1.10 0.88 0.54 0.78 0.87 1.1 0.54 0.87 75% 0.65 0.75
14
Dirigirse a la etiquetadora para solicitar 
etiquetas
15.40 15.60 15.11 15.25 15.80 15.66 15.88 15.70 16.00 15.74 16 15.11 15.61 75% 11.71 13.47
15 Rotular Bulto(etiquetas) 2.99 2.60 3.12 3.50 2.90 3.50 2.85 3.01 2.90 3.10 3.5 2.60 3.05 75% 2.28 2.63
16 Llevar Bulto a Pallet 5.10 5.00 4.90 4.90 5.10 4.90 5.50 5.10 4.90 5.20 5.5 4.90 5.06 75% 3.80 4.36
17 Llevar merma a balanza 5.80 5.15 5.11 5.43 5.52 5.90 5.10 4.90 5.70 5.60 5.9 4.90 5.42 75% 4.07 4.68
18 Registrar Merma en la OP 0.85 0.78 0.99 0.75 0.78 0.80 0.80 0.90 0.85 0.83 0.99 0.75 0.83 75% 0.63 0.72
19 Llevar merma al almacen 4.55 4.45 4.20 4.90 4.50 5.00 4.15 4.10 4.90 4.50 5 4.10 4.53 75% 3.39 3.90
20
Llevar pallet al almacen de producto 
terminado
5.10 5.40 5.49 5.78 5.60 5.90 5.74 6.20 5.31 5.30 6.2 5.10 5.58 75% 4.19 4.81
15% 80.22 92.25
ESTUDIO DE TIEMPOS




Área: Sellado Hora de Inicio: 09:00 a.m.
Máquina: HECE III Hora de término: 12:00 p.m.
Operario: Jhonatan Zambrano Fecha de estudio: 05/09/2016
Elaborado Por: Betzabe Llontop
TO F.C T.N. TE
TS= TN(1+Suplento) Total T. N
Nro. DESCRIPCIÓN 















1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Traer bobinas cortadas a Maquina 4.80 5.20 4.85 4.58 5.14 5.00 4.81 4.90 4.59 4.90 5.2 4.58 4.88 75% 3.66 4.21
2 Ajustar Maquina para sellado de fondo 4.25 4.41 5.10 4.90 4.81 4.99 4.85 4.54 5.00 4.70 5.1 4.25 4.76 75% 3.57 4.10
3 Cambiar barra para sello de fondo 3.20 3.54 3.40 3.18 3.21 3.34 3.54 3.94 3.41 4.72 4.72 3.18 3.55 75% 2.66 3.06
5 Montar bobina en máquina 0.70 0.75 0.70 0.75 0.75 0.80 0.70 0.90 0.90 0.77 0.9 0.70 0.77 75% 0.58 0.67
6
Unir punta de pelicula a guia de maquina 
con cinta ashesiva
1.19 1.13 1.10 0.99 1.25 1.25 0.80 1.15 1.30 1.11 1.3 0.80 1.13 75% 0.85 0.97
7 Ajustar fotocelda 5.20 5.80 5.50 5.40 5.62 5.00 5.92 5.21 5.54 5.33 5.92 5.00 5.45 75% 4.09 4.70
8 Encender Maquina 2.99 2.60 3.12 3.50 2.90 3.50 2.85 3.01 2.90 3.10 3.5 2.60 3.05 75% 2.28 2.63
9 Verificar medida y resistencia de la bolsa 2.70 2.50 2.25 2.80 2.45 3.00 2.74 2.15 2.31 2.50 3 2.15 2.54 75% 1.91 2.19
10
Realizar paquetes de acuerdo a la 
especificacion
20.16 20.11 23.40 20.16 23.80 25.10 21.10 24.90 22.10 24.16 25.1 20.11 22.50 75% 16.87 19.41
11 Empaquetar bulto 14.20 14.85 14.50 15.45 14.60 14.33 15.90 14.29 14.98 15.00 15.9 14.20 14.81 75% 11.11 12.77
12 Llevar Bulto a balanza 4.40 4.70 5.40 4.70 4.40 4.70 4.70 5.10 5.00 4.79 5.4 4.40 4.79 75% 3.59 4.13
13 Registrar peso del bulto en la OP 0.99 0.75 0.94 0.98 0.85 0.95 0.86 0.99 0.78 0.90 0.99 0.75 0.90 75% 0.67 0.77
14
Dirigirse a la etiquetadora para solicitar 
etiquetas
14.90 14.70 14.90 15.20 14.80 14.90 14.70 15.10 15.20 14.93 15.2 14.70 14.93 75% 11.20 12.88
15 Rotular Bulto(etiquetas) 2.99 2.60 3.12 3.50 2.90 3.50 2.85 3.01 2.90 3.10 3.5 2.60 3.05 75% 2.28 2.63
16 Llevar Bulto a Pallet 3.02 2.56 3.02 2.85 2.98 2.45 3.09 3.10 2.08 2.79 3.1 2.08 2.79 75% 2.10 2.41
17 Llevar merma a balanza 4.70 4.90 4.80 4.70 5.00 4.80 5.00 4.99 4.75 4.85 5 4.70 4.85 75% 3.64 4.18
18 Registrar Merma en la OP 0.80 0.70 0.90 0.56 0.70 0.90 0.88 0.90 0.80 0.79 0.9 0.56 0.79 75% 0.60 0.68
19 Llevar merma al almacen 4.55 4.45 4.20 4.90 4.50 5.00 4.15 4.10 4.90 4.50 5 4.10 4.53 75% 3.39 3.90
20
Llevar pallet al almacen de producto 
terminado
5.10 5.40 5.49 5.78 5.60 5.90 5.74 6.20 5.31 5.30 6.2 5.10 5.58 75% 4.19 4.81
15% 79.23 91.11
ESTUDIO DE TIEMPOS




Área: Sellado Hora de Inicio: 09:00 a.m.
Máquina: HECE III Hora de término: 12:00 p.m.
Operario: Jhonatan Zambrano Fecha de estudio: 05/09/2016
Elaborado Por: Betzabe Llontop
TO F.C T.N. TE
TS= TN(1+Suplento) Total T. N
Nro. DESCRIPCIÓN 














1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Traer bobinas cortadas a Maquina 2.90 2.90 2.00 2.60 2.60 3.20 3.40 3.20 3.40 3.40 3.4 2.00 2.96 75% 2.22 2.55
2 Ajustar Maquina para sellado de fondo 4.30 5.00 5.50 4.74 4.30 4.70 4.30 4.90 4.00 4.20 5.5 4.00 4.59 75% 3.45 3.96
3 Cambiar barra para sello de fondo 3.20 3.54 3.40 3.18 3.21 3.34 3.54 3.94 3.41 4.72 4.72 3.18 3.55 75% 2.66 3.06
5 Montar bobina en máquina 0.90 1.20 0.95 0.99 0.77 0.91 0.80 1.00 0.80 0.90 1.2 0.77 0.92 75% 0.69 0.80
6
Unir punta de pelicula a guia de maquina 
con cinta ashesiva
1.19 1.13 1.10 0.99 1.25 1.25 0.80 1.15 1.30 1.11 1.3 0.80 1.13 75% 0.85 0.97
7 Ajustar fotocelda 5.20 5.80 5.50 5.40 5.62 5.00 5.92 5.21 5.54 5.33 5.92 5.00 5.45 75% 4.09 4.70
8 Encender Maquina 2.99 2.60 3.12 3.50 2.90 3.50 2.85 3.01 2.90 3.10 3.5 2.60 3.05 75% 2.28 2.63
9 Verificar medida y resistencia de la bolsa 2.70 2.50 2.25 2.80 2.45 3.00 2.74 2.15 2.31 2.50 3 2.15 2.54 75% 1.91 2.19
10
Realizar paquetes de acuerdo a la 
especificacion
15.40 15.10 15.10 15.10 14.50 15.10 15.40 14.50 14.80 15.00 15.4 14.50 15.00 75% 11.25 12.94
11 Empaquetar bulto 14.20 14.85 14.50 15.45 14.60 14.33 15.90 14.29 14.98 15.00 15.9 14.20 14.81 75% 11.11 12.77
12 Llevar Bulto a balanza 5.10 5.00 4.90 4.90 5.10 4.90 5.50 5.10 4.90 5.20 5.5 4.90 5.06 75% 3.80 4.36
13 Registrar peso del bulto en la OP 0.99 0.75 0.94 0.98 0.85 0.95 0.86 0.99 0.78 0.90 0.99 0.75 0.90 75% 0.67 0.77
14
Dirigirse a la etiquetadora para solicitar 
etiquetas
12.40 13.10 9.54 10.65 11.23 9.65 10.45 10.98 13.40 11.27 13.4 9.54 11.27 75% 8.45 9.72
15 Rotular Bulto(etiquetas) 2.56 2.56 3.02 2.85 2.98 2.45 3.09 3.10 2.08 2.74 3.1 2.08 2.74 75% 2.06 2.37
16 Llevar Bulto a Pallet 4.05 3.66 3.89 4.01 4.05 3.55 3.89 3.45 3.79 3.82 4.05 3.45 3.82 75% 2.86 3.29
17 Llevar merma a balanza 4.70 4.70 4.80 4.70 5.00 4.80 5.10 5.00 4.80 4.84 5.1 4.70 4.84 75% 3.63 4.18
18 Registrar Merma en la OP 0.80 0.80 0.80 0.95 0.99 0.80 0.70 0.90 0.90 0.85 0.99 0.70 0.85 75% 0.64 0.73
19 Llevar merma al almacen 4.55 4.45 4.20 4.90 4.50 5.00 4.15 4.10 4.90 4.50 5 4.10 4.53 75% 3.39 3.90
20
Llevar pallet al almacen de producto 
terminado
5.10 5.40 5.49 5.78 5.60 5.90 5.74 6.20 5.31 5.30 6.2 5.10 5.58 75% 4.19 4.81
15% 70.19 80.72
ESTUDIO DE TIEMPOS




Área: Sellado Hora de Inicio: 09:00 a.m.
Máquina: HECE III Hora de término: 12:00 p.m.
Operario: Jhonatan Zambrano Fecha de estudio: 05/09/2016
Elaborado Por: Betzabe Llontop
TO F.C T.N. TE
TS= TN(1+Suplento) Total T. N
Nro. DESCRIPCIÓN 















ANEXO 10: IMÁGENES DE LAS MEJORAS EN POLYBAGS PERU S.R.L. 
